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RESUMEN 
El presente trabajo de investigación tiene por objetivo, determinar el grado de 
eficiencia del mantenimiento eléctrico en la línea de producción de la planta de 
Cal y Cemento Sur S.A. del distrito de Caracoto en el año 2015, la investigación 
se realizó guiada por el paradigma cuantitativo, diseño explicativo causa 
simple, utilizando los instrumentos de cada variable y se logró determinar lo 
siguiente: 
 
 Cuadro Nº 02, se presenta los datos sobre la prevención de riesgos de 
paradas o fallas en los equipos donde el 40% no existe la prevención, un 
35% algunas veces y un 25% si existe un sistema de prevención de 
riesgos dentro de la empresa. 
 
 Cuadro Nº 03, la aplicación del software DMSOFT en la empresa, algunas 
veces con el 35% es eficiente, mientras en un 40% si es eficiente y un 
25% no es eficiente la aplicación del software DMSOFT. 
 
 En el cuadro Nº 04, la eficiencia de la línea de producción en un 40% no 
es eficiente por la falta de un sistema de prevención de riesgos de 
paradas o fallas en los equipos lo cual dificulta la productividad de la 
empresa mientras en un 35% si es eficiente y algunas veces con el 25% 
es eficiente. 
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INTRODUCCIÓN 
En la planta de Cal y Cemento Sur S.A. existen problemas que son las 
constantes fallas y paradas que se dan esto debido a que no se cuenta con un 
buen sistema de gestión y poco eficiente por parte del área de mantenimiento 
eléctrico lo cual genera pérdidas en cuanto a producción de cal así mismo no 
se está cumpliendo con las tareas de mantenimiento preventivo y predictivo 
como se indica, muchas veces lo postergan y eso se ve reflejado en las fallas y 
paradas por lo tanto se tiene que mejorar el sistema de gestión y ser más 
eficientes a la hora de hacer mantenimiento y tener un software exclusivamente 
para el área el cual nos brindara información adecuada a la hora de atender 
una falla, darle solución en el menor tiempo posible pero con calidad y así ser 
eficientes en la línea de producción ya que ellos esperan trabajar con equipos 
en perfectas condiciones y de larga durabilidad, trabajando en conjunto 
obtendremos un trabajo de calidad y un producto de calidad. 
 
En consideración de lo mencionado se estructura este trabajo de investigación 
en cuatro capítulos; el primero comprende el problema, explicación, análisis de 
la situación problemática, planteamiento del problema, la formulación del 
problema se ha caracterizado a través de interrogantes de forma general y 
problemas específicos; los objetivos de la investigación ya sean general y 
 xiv 
 
específicos que orientaron el presente estudio o investigación; en el segundo 
capítulo se incluye el marco teórico referencial, en el que se considera los 
antecedentes referidas  a la investigación, las  bases teóricas que dieron 
sustento doctrinario, marco conceptual, las hipótesis y la operacionalización de 
variables. El tercer capítulo comprende a la metodología, diseño de la 
investigación, población, muestra, se connotan las técnicas, también los 
diferentes instrumentos de recolección de datos para la presente investigación, 
en el cuarto capítulo trata del software DMSOFT y en capitulo quinto 
comprende los resultados y discusión; la presentación y análisis de resultados, 
a través de cuadros estadísticos, gráficos, su análisis e interpretación, la 
prueba de hipótesis, sus conclusiones y sugerencias.  
 
Finalmente se consideran las referencias bibliográficas, los anexos que 
evidenciaron el presente estudio y la propuesta aplicativa. 
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CAPÍTULO I 
EL PROBLEMA 
 
1.1. EXPOSICIÓN DE LA SITUACIÓN PROBLEMÁTICA 
El mantenimiento es considerado hoy en día un factor estratégico cuando 
se busca incrementar los niveles de productividad, calidad y seguridad en 
una empresa. Es por ello que una empresa que aspire a ser más 
competitiva y eficiente debe adoptar técnicas y sistemas que le permitan 
garantizar la continuidad en sus procesos productivos y uniformidad en la 
calidad de sus productos y servicios es por ello que se tiene que mejorar: 
 
 Las constantes fallas y paradas que se dan durante el proceso de 
producción en la planta de Cal y Cemento Sur S.A.  
 El sistema de gestión que no está muy bien elaborado y con 
consecuencias que afectan directamente a la producción y calidad del 
producto final. 
 
Ayudará a obtener mejores resultados y ser más eficientes frente a un 
problema de mantenimiento, resultados que afectarán directamente al área 
de producción y que se verán reflejados en la producción y calidad del 
producto final. 
 
El área de mantenimiento eléctrico será mucho más eficiente y rápido en 
dar solución a una falla, al mismo tiempo se reducirá las constantes fallas y 
paradas en la línea de producción de la planta de Cal y Cemento Sur S.A.  
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Los trabajos eran constantes debido a que las fallas se presentaban muy a 
menudo y esto originaba paradas lo cual afectaba directamente al área de 
producción quienes presionaban para dar solución lo más pronto posible. 
Sim embargo a la hora de atender dichos problemas se tenía que analizar 
cuál era la falla y esto llevaba tiempo al punto de que en ocasiones tenía 
que parar toda la planta. 
 
La solución está en mejorar los sistemas de gestión del área de 
mantenimiento eléctrico. El área de mantenimiento eléctrico debe de contar 
con toda la información de cada equipo que se encuentra en la planta. 
Implementar un software netamente y exclusivamente para temas de 
mantenimiento el cual podría ser sistemas de gestión de mantenimiento 
DMSOFT. 
 
1.2. FORMULACIÓN O PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
1.2.1. PROBLEMA GENERAL 
¿Cuál es grado de eficiencia del mantenimiento eléctrico en la línea 
de producción de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. del distrito de 
Caracoto en el año 2015? 
 
1.2.2. PROBLEMAS ESPECÍFICOS 
E1 ¿Cuál es el nivel de eficiencia de prevenir riesgos de paradas o 
fallas en los equipos de la línea de producción de la planta de Cal y 
Cemento Sur S.A.? 
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E2 ¿Cuál es el grado de mejora de la eficiencia mediante la 
aplicación del software DMSOFT en la línea de producción de la 
planta de Cal y Cemento Sur S.A.? 
 
E3 ¿Cuál es el nivel de eficiencia de la línea de producción en la 
planta de Cal y Cemento Sur S.A.?  
 
1.3. JUSTIFICACIÓN DE LA INVESTIGACIÓN   
 
Debido a la gran cantidad de producto que procesa la empresa de Cal y 
Cemento Sur S.A., es necesario garantizar y ser eficientes en el buen 
funcionamiento y operatividad constante de los equipos e instalaciones, 
para así poder garantizar el correcto desempeño de la empresa y evitar 
interferencias o paradas forzadas en los procesos productivos de la 
empresa. 
 
Durante el transcurso del proyecto se apreció que el mantenimiento es un 
proceso en el que interactúan máquina y hombre para evitar pérdidas, las 
inspecciones periódicas más un buen sistema de gestión ayuda a tomar 
decisiones basadas en parámetros técnicos. 
 
El desempeño de la empresa estará en la eficiencia y calidad de 
mantenimiento que se provea a cada uno de los elementos, es de suma 
importancia tener una visión a futuro, planificar y programar el 
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mantenimiento para cubrir toda el área en el tiempo, sea a mediano o largo 
plazo y además reducir costos de repuestos y materiales, para un mejor 
desempeño. 
 
1.4. OBJETIVOS 
 
1.4.1. OBJETIVO GENERAL 
Determinar el grado de eficiencia del mantenimiento eléctrico en la 
línea de producción de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. del distrito 
de Caracoto en el año 2015. 
 
1.4.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
O1  Identificar el nivel de eficiencia de prevenir riesgos de paradas o 
fallas en los equipos de la línea de producción de la planta de Cal 
y Cemento Sur S.A. 
 
O2 Me jo ra r  el grado de eficiencia mediante la aplicación del 
software DMSOFT en la línea de producción de la planta de Cal y 
Cemento Sur S.A. 
 
O3 Exp l ica r  el nivel de eficiencia de la línea de producción en la 
planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
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CAPÍTULO II 
MARCO REFERENCIAL 
 
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACIÓN 
 
2.1.1. ANTECEDENTES INTERNACIONALES 
 
PAÍS: Ecuador. 
 
TÍTULO: Elaboración de un Plan de Mantenimiento Predictivo y 
Preventivo en Función de la Criticidad de los Equipos del 
Proceso Productivo de una Empresa Empacadora de 
Camarón. 
 
AUTOR: Alvaro Eduardo Pesantez Huerta. 
 
CONCLUSIONES 
 La operatividad del proceso productivo depende directamente 
de las condiciones en las que se encuentren los equipos que 
intervienen en él, por lo tanto este proyecto de investigación 
estuvo orientado a permitir la correcta operación de los mismos 
por medio del plan de mantenimiento predictivo y preventivo 
presentado.  
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 Fue necesario establecer que la etapa crítica del proceso 
productivo fue la congelación, para así saber a cuáles equipos 
se debió orientar este estudio y de esta manera precautelar la 
entrega a tiempo de las órdenes de producción, con una 
excelente calidad y controlando el buen funcionamiento de los 
mismos. 
 
 Los equipos críticos de la empresa que se pudieron determinar 
se los clasificó en dos grupos que son: los que directamente 
afectan al proceso productivo, que comprenden: los 5 
congeladores de placas, los 2 túneles espirales, los 4 túneles 
de congelación por aire forzado y el IQF Brine y los que lo 
afectan de manera indirecta, que son: los 4 compresores de 
pistón marca Gram, los 5 compresores de tornillo marca Frick, 
Mycom y Gram, los 6 condensadores evaporativos marca Gram 
y Bac y las 2 estaciones de bombeo marca Gram y Frick. 
 
 Es necesario mantener registros confiables de los diversos 
mantenimientos que se ejecutan a los equipos, ya que de esta 
manera se puede aplicar de manera efectiva un plan de 
mantenimiento programado. El no tener un plan hizo que la 
empresa se dedicara a actuar resolviendo averías o 
desperfectos en todos los equipos de la planta, y realizando 
ciertas de tareas de mantenimiento no programadas basadas 
 7 
 
en la experiencia de los técnicos o sobre la base de las averías 
que se presentaban.  
 
PAÍS: Chile. 
 
TÍTULO: Plan de Lubricación con Aplicación del Software SAP, 
Módulo Mantención, en la Empresa Masisa Planta 
Puschmann. 
 
AUTOR: Kermes Jeremias Mella Castillo. 
 
CONCLUSIONES 
 Al dividir la planta en diferentes áreas, denominadas 
ubicaciones técnicas, se pueden identificar con mayor facilidad 
máquina y equipos, por medio de códigos establecidos para 
ello, permitiendo, además, destinar recursos y llevar un control 
más expedito de todos los movimientos y trabajos efectuados 
en dichas áreas. El inconveniente se genera cuando se desea 
encontrar un elemento de la máquina, sin saber a qué 
ubicación técnica pertenece, lo que significa, revisarlas 
prácticamente todas, hasta encontrar la ubicación a la que 
pertenece dicho elemento. Para evitar esto, el siguiente paso 
es subdividir las ubicaciones técnicas en equipos individuales. 
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 El proceso de identificación de cada punto de lubricación, es 
lento y de relativa sencillez, la importancia radica en el hecho 
de incluirlos todos, sin olvidar ninguno. Lo contrario traería 
como consecuencias daños al elemento de máquina, como 
también, detenciones imprevistas en la producción. 
 
 Los porcentajes y tolerancias establecidas en los planes, tienen 
directa relación con la cantidad de puntos a lubricar, su 
frecuencia y la cantidad de personas destinadas a trabajar 
como lubricadores.  Estos factores, son esenciales al momento 
de establecer estos rangos, pues, lo que se busca es evitar 
recargar el trabajo al lubricador, permitiéndole, de esta forma, 
efectuar su labor con mayor eficiencia. 
 
 Es indudable que un software de tal magnitud genere múltiples 
ventajas, como, por ejemplo: evita el papeleo y la acumulación 
de información en archivos y 52 carpetas. Sin embargo, el 
lubricador, al ingresar en el sistema, puede adelantarse en su 
trabajo y notificar órdenes de lubricación que aún no ha 
realizado, lo que traería consecuencias de relativa gravedad, 
en el caso de que este olvidara hacer efectiva dicha orden. 
 
 Con la aplicación del SAP, se pueden ver mejoras sustanciales, 
comparadas con los métodos tradicionales de planificación; 
reflejándose en una disminución de las labores administrativas 
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y un aumento en el control y seguridad en los trabajos, lo que 
se traduce en un menor costo en las operaciones de 
mantenimiento. 
 
 Cuando se hace un análisis de fallas se puede, mediante el 
programa, jerarquizar y priorizar el equipo que requiere 
intervenciones de lubricación. 
 
 Este sistema permite justificar acciones en materia de 
mantenimiento, focalizando recursos y efectuando un 
seguimiento de la maquinaria. 
 
PAÍS: Guatemala. 
 
TÍTULO: Diseño de un Programa de Mantenimiento Preventivo para 
una Planta de Café Soluble. 
 
AUTOR: Walter Reynaldo Fabián Grijalva. 
 
CONCLUSIONES 
 La empresa en estudio no contaba con un programa de 
mantenimiento preventivo adecuado a las necesidades de la 
misma, aumentando los costos de mantenimiento. Con el 
programa propuesto el mantenimiento de la planta de café 
soluble se distribuyó entre el personal de mantenimiento diurno 
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y el de turno, ahorrando tiempo y bajando costos en hacer un 
trabajo de reparación.  
 
 Con el uso de las fichas de control el mantenimiento es más 
eficiente, ya que se lleva un historial de las reparaciones 
efectuadas en la maquinaria o equipo que la empresa posee, 
dicho control se facilita cuando se tiene el manual del 
fabricante.  
 
 Con el uso de éste programa, en el área de extracción se 
redujo los taponamientos en las tuberías de transferencia de 
extracto y agua, así como también en los intercambiadores de 
calor.  
 
2.1.2. ANTECEDENTES NACIONALES 
 
TÍTULO: Desarrollo de un Sistema de Información para la 
Planificación y Control del Mantenimiento Preventivo 
Aplicado a una Planta Agroindustrial. 
 
AUTOR: Veronica Livia Paez Espinal. 
 
CONCLUSIONES 
 Con la ejecución del algoritmo, el cual asigna los recursos a un 
determinado mantenimiento, se prescinde del personal 
dedicado en hacer estas asignaciones de manera manual, 
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permitiéndole tener funciones de supervisión y/o dedicadas 
directamente a los procesos de negocio. 
 
 Por la experiencia del personal de la planta agroindustrial en 
que se basó el estudio, tener un plan de mantenimiento y los 
recursos disponibles para llevar a cabo las tareas involucradas, 
que es justamente la solución planteada en este proyecto, se 
aumenta la probabilidad de que el mantenimiento preventivo se 
lleve a cabo, lo cual de acuerdo a las estadísticas, disminuye la 
probabilidad de llevar a cabo mantenimientos correctivos o de 
emergencia, los cuales son inesperados. 
 
 Las pequeñas y medianas plantas agroindustriales podrán 
incrementar su participación en el mercado y competir de 
manera más equilibrada con las grandes plantas que disponen 
de herramientas más sofisticadas y costosas.  
 
 A raíz de las pruebas realizadas en el script de pruebas, Anexo 
D: Script de Pruebas, se concluye que la solución propuesta 
posee un diseño de base de datos, capaz de soportar los 
procesos principales del negocio. 
 
 Con la elección de la arquitectura cliente-servidor multinivel tres 
capas, se logra proporcionar un sistema flexible y configurable. 
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2.2. MARCO TEÓRICO 
 
2.2.1. DEFINICIONES DE MANTENIMIENTO. 
A continuación, se detallarán algunas conceptualizaciones 
relacionadas con la palabra mantenimiento, así como el alcance de 
la misma: 
 
 Mantenimiento es: Asegurar que todo activo continúe 
desempeñando las funciones deseadas. 
 
 De manera sencilla, es el conjunto de trabajos necesarios para 
asegurar el buen funcionamiento de las instalaciones. 
 
 De manera precisa, es un conjunto de técnicas y sistemas que 
permiten prever las averías, efectuar revisiones, engrases y 
reparaciones eficaces, dando a la vez normas de buen 
funcionamiento a los operadores de las máquinas, a sus 
usuarios, contribuyendo a los beneficios de la empresa. 
 
 Es un órgano de estudio que busca lo más conveniente para 
las máquinas, tratando de alargar su vida de forma rentable. 
 
 Metafóricamente hablando: El mantenimiento es la medicina 
preventiva y curativa de las máquinas, equipos, instalaciones, 
etc. 
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CONCEPTOS BÁSICOS. 
Aclaremos algunas de las terminologías que vamos a utilizar en el 
transcurso del análisis del mantenimiento: 
 
 Mantenimiento. Acciones necesarias para conservar un activo 
físico de modo que permanezca en una condición prevista. 
 Mantener. Conjunto de acciones para que las instalaciones y 
máquinas de una industria funcionen adecuadamente. 
 Producción. Es un proceso mediante el cual se genera 
utilidades a la industria. 
 Falla o avería. Daño que impide el buen funcionamiento de la 
maquinaria o equipo. 
 Defecto. Suceso que ocurre en una máquina que no impide el 
funcionamiento. 
 Confiabilidad. Buena funcionalidad de la maquinaria y equipo 
dentro de una industria en definitiva el grado de confianza que 
proporcione una planta. 
 Disponibilidad. Porcentaje de tiempo de buen funcionamiento 
de una maquina o equipo por ente de toda la industria es decir 
producción óptima. 
 Entrenamiento. Preparar o adiestrar al personal del equipo de 
mantenimiento, para que sea capaz de actuar eficientemente 
en las actividades de mantenimiento. 
 14 
 
 Seguridad. Asegurar el equipo y personal para el buen 
funcionamiento de la planta, para prevenir condiciones que 
afecten a la persona o la industria. 
 Prevención. Preparación o disposición que se hace con 
anticipación ante un riesgo de falla o avería de una máquina o 
equipo. 
 Diagnóstico. Dar a conocer las causas de un evento ocurrido 
en el equipo o máquina o evaluar su situación y su desempeño. 
 Reparación. Solución de una falla o avería para que la 
maquinaria o equipo este en estado operativo. 
 Mejorar. Pasar de un estado a otro que de mayor desempeño 
de la máquina o equipo. 
 Planificar. Trazar un plan o proyecto de las actividades que se 
van a realizar en un periodo de tiempo. 
 
¿POR QUÉ MANTENER? 
Las razones o los fundamentos por los cuales hacemos 
mantenimiento pueden ser resumidas en las siguientes categorías. 
 
PREVENIR O DISMINUIR EL RIESGO DE FALLAS. 
Busca bajar la frecuencia de fallas y/o disminuir sus consecuencias 
(incluyendo todas sus posibilidades). Esta es una de las visiones 
más básicas del mantenimiento y en muchas ocasiones es el único 
motor que mueve las estrategias de mantenimiento de algunas 
 15 
 
empresas, olvidándose de otros elementos de interés nombrados 
abajo. 
 
RECUPERAR EL DESEMPEÑO. 
Con el uso de los equipos el desempeño se puede ver deteriorado 
por dos factores principales: Pérdida de capacidad de producción y/o 
aumento de costos de operación. Grandes ahorros se han logrado al 
usar éste como gatillo para el mantenimiento, ya que a veces este 
factor es de dimensiones mayores a las fallas a evitar, ejemplos 
típicos incluyen: Cambios de filtros de gas, aceite, lavado de 
compresores axiales, etc. 
 
AUMENTAR LA VIDA ÚTIL/DIFERIR INVERSIONES. 
La vida útil de algunos activos se ve seriamente afectada por la 
frecuencia/calidad del mantenimiento. Por otra parte, se pueden 
diferir grandes inversiones, como por ejemplo reconstrucciones de 
equipos mayores. Encontrar el punto exacto de máximo beneficio 
económico es de suma importancia aquí. A modo de ejemplo la 
frecuencia con la cual se hace mantenimiento mayor de una turbina 
a gas se ve influenciada por la frecuencia de paradas de la misma. 
 
SEGURIDAD, AMBIENTE Y ASPECTOS LEGALES. 
Muchas tareas de mantenimiento están dirigidas a disminuir ciertos 
problemas que puedan acarrear, responsabilidades legales relativas 
a medio ambiente y seguridad. El valor de dichas tareas es difícil de 
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evaluar. El uso de herramientas avanzadas de computación ha 
permitido en algunos casos evaluar la relación costo/riesgo y así 
determinar los intervalos óptimos de mantenimiento. 
 
MANTENIMIENTO. 
Mantenimiento son todas las actividades necesarias para mantener 
el equipo e instalaciones en condiciones adecuadas para 
la función que fueron creadas; además de mejorar la producción 
buscando la máxima disponibilidad y confiabilidad de los equipos e 
instalaciones. 
 
El mantenimiento está basado en los principios como, respeto para 
todos los empleados y funcionarios, buen liderazgo, trabajo en 
equipo compartiendo responsabilidades compromiso con la 
seguridad y medio ambiente, propiciar ambiente de responsabilidad 
donde se desarrolle conocimientos y habilidades. 
 
FINALIDAD DEL MANTENIMIENTO. 
La finalidad del mantenimiento es mantener operable el equipo e 
instalación y restablecer el equipo a las condiciones de 
funcionamiento predeterminado; con eficiencia y eficacia para 
obtener la máxima productividad. 
 
El mantenimiento incide, por lo tanto, en la calidad y cantidad de la 
producción. 
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En consecuencia la finalidad del mantenimiento es brindar la máxima 
capacidad de producción a la planta, aplicando técnicas que brindan 
un control eficiente del equipo e instalaciones. 
 
OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO. 
1. Garantizar la disponibilidad y la confiabilidad de los equipos e 
instalaciones. 
2. Satisfacer los requisitos del sistema de calidad de la empresa. 
3. Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente. 
4. Maximizar la productividad y eficiencia. 
 
Son los objetivos probables dentro de una industria, estos estarían 
garantizando la disponibilidad de equipo y las instalaciones con una 
alta confiabilidad de la misma y con el menor costo posible. 
 
CANTIDAD DE MANTENIMIENTO. 
En este espacio analizamos la cantidad de mantenimiento que se 
debe realizar en una industria. 
 
a) La cantidad está en función del nivel mínimo permitido de las 
propiedades del equipo definidas por el fabricante. 
 
 18 
 
b) El tiempo de uso o de funcionamiento durante el cual equipo 
está en marcha y se determina que sus propiedades de 
funcionamiento bajan. 
 
c) Forma en que los equipos están sometidos a tensiones, cargas, 
desgaste, corrosión, etc. Que causan perdida de las 
propiedades de los mismos. 
 
Resumiendo, la cantidad de mantenimiento está relacionada con el 
uso de los equipos en el tiempo por la carga y el manejo de los 
mismos. 
 
El mantenimiento no debe verse como un costo si no como una 
inversión ya que está ligado directamente a la producción, 
disponibilidad, calidad y eficiencia; El equipo de mantenimiento debe 
estar perfectamente entrenado y motivado para llevar a cabo la tarea 
de mantenimiento; Se debe tener presente la construcción, diseño y 
modificaciones de la planta industrial como también debe tener a 
mano la información del equipo, herramienta insumos necesarios 
para el mantenimiento. 
 
El mantenimiento requiere planeación, calidad, productividad, trabajo 
en equipo, para reducir costos y pérdidas; este lo descubriremos a 
medida que desarrollemos la asignatura. 
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TIPOS DE MANTENIMIENTO. 
 
MANTENIMIENTO CORRECTIVO. 
Acción de carácter puntual a raíz del uso, agotamiento de la vida útil 
u otros factores externos, de componentes, partes, piezas, 
materiales y en general, de elementos que constituyen la 
infraestructura o planta física, permitiendo su recuperación, 
restauración o renovación, sin agregarle valor al establecimiento. 
 
También denominado mantenimiento reactivo, es aquel trabajo que 
involucra una cantidad determinada de tareas de reparación no 
programadas con el objetivo de restaurar la función de un activo una 
vez producido un paro imprevisto (parada forzada). 
 
Las causas que pueden originar un paro imprevisto se deben a 
desperfectos no detectados durante las inspecciones predictivas, a 
errores operacionales, a la ausencia tareas de mantenimiento 
(reparaciones), a sobre uso o utilización de los equipos fuera de las 
condiciones normales de operatividad del diseño, a problemas de 
fabricación de partes o piezas de equipos y, a requerimientos de 
producción que generan políticas como la de reparar cuando falle, o 
no pares que el equipo aguanta. 
 
Existen desventajas cuando dejamos trabajar una máquina hasta la 
condición de reparar cuando falle, ya que generalmente los costos 
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por impacto total son mayores que si se hubiera inspeccionado y 
realizado las tareas de mantenimiento adecuadas que mitigaran o 
eliminaran las fallas, de acuerdo a lo establecido en las 
recomendaciones de mantenimiento del fabricante y/o las mejores 
prácticas de mantenimiento preventivo y predictivo. 
 
Comprende el mantenimiento que se lleva con el fin de corregir los 
defectos que se han presentado en el equipo. Se clasifica en: 
 
a. No planificado. Es el mantenimiento de emergencia. Debe 
efectuarse con urgencia ya sea por una avería imprevista a 
reparar lo más pronto posible o por una condición imperativa 
que hay que satisfacer (problemas de seguridad, 
de contaminación, de aplicación de normas legales, etc.). 
 
b. Planificado. Se sabe con antelación qué es lo que debe 
hacerse, de modo que cuando se pare el equipo para efectuar 
la reparación, se disponga del personal, repuesto 
y documentos técnicos necesarios para realizarla 
correctamente. 
 
CARACTERÍSTICAS DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO. 
Es aquel mantenimiento que está determinado por las siguientes 
características: 
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 Reparación de averías. 
 Mantenimiento no planificado. 
 Se presenta la falla o avería. 
 Decidir aplicación mediante análisis de costos. 
 Originado por la detección de un defecto por la inspección o 
por el análisis de un problema. 
 Corrige el defecto antes que suceda la falla. 
 Conforme se reduce cantidad de mantenimiento correctivo 
crece la disponibilidad.  
 Aplicable a equipos: 
 De bajo costo. 
 Auxiliares. 
 Sin riesgo personal. 
 
VENTAJAS DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO. 
 Aprovechamiento máximo de activos hasta la falla. 
 Labores efectuadas por personal de mantenimiento. 
 Poca necesidad de diagnóstico o inspección. 
 
DESVENTAJAS DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO. 
 Mayor costo por pérdida de producción y mayor costo de 
mantenimiento. 
 Imprevisión origina paralización mayor. 
 En ocasiones el equipo sufre deterioro importante. 
 Operación insegura y ambiente deficiente. 
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 Posibilidad de avería en cadena. 
 Requiere buena logística. 
 Inaplicable a equipos críticos. 
 
MANTENIMIENTO PREDICTIVO. 
Básicamente, este tipo de mantenimiento consiste en reemplazar o 
reparar partes, piezas, componentes o elementos justo antes que 
empiecen a fallar o a dañarse.   
 
En el programa de Mantenimiento Predictivo se analizan las 
condiciones del equipo mientras este se encuentra funcionando o en 
operación. Consiste en el análisis de las operaciones de 
mantenimiento para su optimización, permitiendo de esta manera 
ajustar las operaciones y su periodicidad a un máximo de eficiencia y 
la inspección para determinar el estado y operatividad de los 
equipos, mediante el conocimiento de valores de variables que 
ayudan a descubrir el estado de operatividad, esto se realiza en 
intervalos regulares para prevenir las fallas o evitar las 
consecuencias de las mismas. 
Para este mantenimiento es necesario identificar las variables físicas 
(temperatura, presión, vibración, etc.) cuyas variaciones están 
apareciendo y pueden causar daño al equipo. 
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 Es el mantenimiento más técnico y avanzado que requiere de 
conocimientos analíticos y técnicos y necesita de equipos 
sofisticados.  
 
El realizar controles aleatorios o basados en la experiencia de los 
operadores de los equipos y de la gente de mantenimiento, 
generalmente es un soporte a la hora de evitar daños mayores o que 
se produzcan por efecto de las paradas forzadas. 
 
CARACTERÍSTICAS DEL MANTENIMIENTO PREDICTIVO. 
 Mantenimiento planificado. 
 Monitoreo de condiciones. 
 Inspección mediante equipo sofisticado. 
 Incluye mantenimiento correctivo. 
 Subordina actividades al resultado de la inspección. 
 
VENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREDICTIVO. 
 Disminuye costo de mantenimiento. 
 Aprovecha vida útil completa. 
 No aplica actividades preventivas innecesarias. 
 Se fundamenta en el monitoreo de condiciones. 
 
DESVENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREDICTIVO. 
 No permite tan buena planificación como el mantenimiento 
preventivo. 
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 Depende de la confiabilidad de los diagnósticos. 
 Requiere instrumentos sofisticados. 
 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 
Es el mantenimiento que se realiza con el fin de prevenir la 
ocurrencia de fallas,  y mantener en un nivel determinado a los 
equipos, se conoce como mantenimiento preventivo directo 
o periódico, por cuanto sus actividades están controladas por el 
tiempo; se basa en la confiabilidad de los equipos.  
 
Es denominada también por algunos autores como Mantenimiento 
Proactivo Programado.   El objetivo último del Mantenimiento 
Preventivo es asegurar la disponibilidad permanente de las 
edificaciones, equipos, sistemas e instalaciones en una 
Organización, Institución o Empresa, evitando al máximo las paradas 
forzadas e interferencias en los procesos y actividades inherentes de 
la Empresa y a las personas que laboran en ella. 
 
El Mantenimiento Preventivo es además un proceso planificado, 
estructurado y controlado de tareas de mantenimiento a realizar 
dentro de las recurrencias establecidas, las mismas que 
generalmente son definidas por los fabricantes, y a falta de estas se 
puede recurrir a las mejores prácticas del mercado de este tipo de 
servicios, también llamados de Manutención. 
 
 25 
 
Las actividades básicas y más generales definen la cobertura del 
mantenimiento preventivo, entre las cuales se pueden mencionar: 
 
 Limpieza y aseo de: edificaciones, equipos, instalaciones, 
maquinaria, sistemas, etc. 
 Lubricación general de automotores, equipos y maquinaria que 
tengan partes móviles, rótulas o trabajen con sistemas que 
incluyan aceites de circulación y/o hidráulicos. 
 Inspecciones periódicas y recurrentes (tiempo definido). 
 Cambio de piezas y partes, así como reparaciones menores y 
revisiones generales. 
 Ajustes y Calibraciones. 
 Supervisión y Control a través de validaciones de tiempo de 
servicio de las instalaciones, equipos y maquinarias en general. 
 
OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 
Entre los objetivos más importantes del Mantenimiento Preventivo 
podemos citar los siguientes: 
 
 Eliminación o drástica reducción de los costos de reparaciones 
innecesarias correctivas. 
 Optimización de los recursos humanos que intervienen en este 
proceso (recursos propios o externos). 
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 Reducción de detenciones e interferencias en los procesos 
asignados a las demás áreas o centros de actividad de una 
empresa o institución. 
 Eliminación de los daños de consideración y por ende 
aumentar la eficiencia de los equipos e instalaciones en 
general. 
 Alargar la vida útil de una instalación, maquinaria o equipo. 
 Reducir tratando de eliminar paradas forzadas y no 
programadas en las máquinas, equipos e instalaciones en los 
procesos productivos. 
 Reducir al mínimo los costos que se generan por la producción 
de daños causados por las paradas forzadas o imprevistas en 
los procesos de fabricación. 
 Establecer los programas más apropiados de mantenimiento 
evitando las fallas sobre la base de las recomendaciones de los 
fabricantes o las mejores prácticas en la actividad. 
 Evitar el desgaste en los equipos por falta de ajustes, 
calibraciones, reajustes o cambio de los lubricantes y/o grasas. 
 
CARACTERÍSTICAS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 
 Mantenimiento programado. 
 Incluye actividades de: 
 Inspección. 
 Conservación (lubricación, ajustes, limpiezas, etc.). 
 Sustitución preventiva. 
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 Mantenimiento Correctivo. 
 
 Implica periodicidad de inspecciones. 
 Comprende periodicidad de actividades de conservación. 
 
VENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 
 Evita grandes y costosas reparaciones. 
 Aumenta la disponibilidad. 
 Permite planificar recursos y coordinar actividades. 
 Posibilita que los equipos cubran su amortización total. 
 
DESVENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO. 
 Actividades preventivas tienen un costo y disminuyen la 
disponibilidad. 
 Desaprovecha vida útil. 
 Frecuencias inadecuadas podrían permitir fallas. 
 Requiere optimizar programación mediante modelos. 
 Requiere de mucho tiempo incluso años para implantarlo. 
 Tiene fundamentos estadísticos y depende de la muestra. 
 
Adicionalmente, en este tipo de mantenimiento es válido mencionar 
la siguiente teoría. 
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TEORÍA DE SUSTITUCIONES PREVENTIVAS. 
Una sustitución preventiva es justificable o válida económicamente 
cuando: 
 La tasa de fallas es creciente. 
 El costo de la emergencia es superior al de la sustitución 
preventiva. 
 
Política de sustitución con un solo componente: 
 
 A edad constante (cuando falla o alcanza la edad). 
 A fecha constante (cuando falla o con cadencia prefijada). 
 
Política de sustitución con varios componentes: 
 
 Estática (intervalo de sustitución fijo). 
 Dinámica (intervalo recalculado en cada renovación). 
 
En base a esta teoría, podemos decir que las características que 
presenta este tipo de mantenimiento, se ven supeditadas a las 
políticas económicas de cada empresa, generando en la mayoría de 
los casos un intervalo de recalculo en cada renovación cuando se 
realiza una sustitución con varios componentes, ya que de esta 
manera se puede aprovechar mejor la vida útil de los equipos y de 
sus componentes y también aminorar los costos de reposición. 
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MANTENIMIENTO DE RUTINA 
Es el mantenimiento preventivo que se ejecuta a las instalaciones y 
equipos de la planta con cierta frecuencia establecida y mantiene o 
alarga la vida útil de los equipos. Consiste en realizar actividades de 
mantenimiento menores como: chequeo, limpieza, lubricación, 
ajustes y pruebas, con la finalidad de que opere de forma estable, 
sin mayor intervención de alargar la vida del equipo. 
 
MANTENIMIENTO DE OPORTUNIDAD 
Este tipo de mantenimiento, como su nombre lo indica, se lleva a 
cabo cuando surge la oportunidad. Tales oportunidades pueden 
presentarse durante los periodos de parada general de un sistema 
por mantenimiento programado o una avería en particular y puede 
utilizarse para realizar tareas conocidas de mantenimiento. 
 
MODELOS DE MANTENIMIENTOS 
Los tipos de mantenimiento analizados son los principales; en la 
aplicación de estos mantenimientos a los equipos apreciamos que 
se requiere de una mezcla de ellos, es por esto que hablaremos en 
los párrafos siguientes de los modelos de mantenimiento que son 
aplicables a cada uno de los equipos. 
Según Garrido Santiago se dividen en cuatro modelos posibles de 
mantenimiento: 
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Pueden identificarse claramente 4 de estas mezclas, completadas 
con otros dos tipos de tareas adicionales.  
 
Cada uno de los modelos que se exponen a continuación incluye 
varios de los tipos anteriores de mantenimiento, en la proporción que 
se indica. 
 
Además, todos ellos incluyen dos actividades: inspecciones visuales 
y lubricación. 
 
MODELO CORRECTIVO 
Es un modelo en donde se realiza la reparación de averías y 
además se incluye una inspección visual y lubricación. 
 
MODELO CONDICIONAL 
Modelo de mantenimiento en donde además de las actividades 
anteriores incluye una serie de pruebas y ensayos que condicionan 
la actuación a futuro del equipo. 
Es aplicado a equipos cuya probabilidad de falla es baja. 
 
MODELO SISTEMÁTICO 
En este modelo se realizan una serie de tareas sin importar las 
condiciones del equipo, realizamos una serie de pruebas y ensayos 
para planificar tareas de mayor importancia, se aplica este modelo a 
equipos que deben tener tareas constantes de mantenimiento que 
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pueden ser planificadas en el tiempo; sin importar el tiempo que lleve 
funcionando el equipo. 
 
MODELO DE ALTA DISPONIBILIDAD 
Este modelo de mantenimiento incluye el modelo condicional y 
sistemático, e incluye paradas en periodos largos de tiempo, puede 
ser anual y en esta parada realizar todas las correcciones, 
modificaciones, reparaciones que pudieron presentarse a lo largo del 
periodo operativo. 
En general todo modelo debe poseer las características: 
 
METAS CLARAS Y PRECISAS 
1. Incluir a todo la organización con su respectivo personal como 
gestores del proceso de mantenimiento. 
2. Enfoque a los ejes funcionales de la empresa 
3. Considerar al proceso de mantenimiento dentro de todas las 
fases de la empresa y no solo al de operación. 
4. Orientado a evolución y a la mejora continúa 
5. Incluir aplicaciones sistemáticas y de prioridad para optimizar 
planes de mantenimiento y asegurar confiabilidad. 
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ACTIVIDADES DE UN DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO 
ELÉCTRICO 
Las actividades que se desarrollan en un departamento de 
Mantenimiento son diferentes en cada compañía, institución o 
empresa; tomando en consideración aspectos tales como: 
 
Número, tipo y/o tamaño de las edificaciones que utiliza en sus 
procesos productivos; políticas internas de la empresa relacionada 
con las labores de manutención; estándar de acabados establecido 
en la empresa; mantenimiento, estructuración y capacidad operativa 
con recursos propios y políticas de tercerización (outsourcing); 
disponibilidad de servicios de mantenimiento en el medio en que se 
desarrollan las operaciones y otros factores particulares que están 
relacionados incluso con el giro del negocio de la organización. 
 
En función de los parámetros anteriores las tareas de Mantenimiento 
se dividen en: 
 
 Funciones Primarias. 
 Funciones Secundarias. 
 
FUNCIONES PRIMARIAS: 
 Mantenimiento de los diferentes equipos existentes en las 
edificaciones. 
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 Inspección y Lubricación de maquinarias, equipos en general 
(Mantenimiento Preventivo) de acuerdo a las condiciones 
estándares y recomendaciones del fabricante. 
 Ejecución de las operaciones estándares tanto de 
mantenimiento Preventivo como Correctivo. 
 Nuevas instalaciones en los equipos y edificios (Mantenimiento 
de Desarrollo). 
 Inspecciones programadas y aleatorias de las edificaciones, 
maquinarias, equipos y en general los sistemas y equipamiento 
complementario de la organización (mantenimiento predictivo). 
 
FUNCIONES SECUNDARIAS: 
 Almacenamiento, Bodegas de Stock: insumos, materiales y 
repuestos. 
 Disposición de desperdicios. 
 Servicios Administrativos Varios. Programas de uso racional de 
recursos, insumos y materiales. 
 Eliminación y control permanente de contaminantes y ruidos. 
 Cualquier otro servicio que abarque a las diferentes ingenierías 
de mantenimiento por la administración de la gestión de 
Manutención de las edificaciones, instalaciones o equipos 
existentes. 
 
Vale destacar y puntualizar que a esta lista se pueden incluir muchas 
más funciones secundarias, tales como: compras y adquisiciones 
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directas, control de plagas e insectos, etc.; funciones las cuales 
dependerán del tipo de organización interna, de la estructura y del 
tamaño de la empresa que sé este analizando; así como las políticas 
que los directivos establezcan con relación a las actividades de 
mantenimiento que se deben ejecutar en la organización por parte 
de la unidad respectiva. 
 
PLANEACIÓN DEL MANTENIMIENTO 
La planeación del mantenimiento nos permite programar 
los proyectos a mediano y largo plazo de las acciones de 
mantenimiento que dan la dirección a la industria. 
 
Muchos son los beneficios alcanzados al llevar 
programas establecidos de modelos de mantenimiento, 
programación y control del área de mantenimiento, cito algunos:  
 
1. Menor consumo de horas hombre 
2. Disminución de inventarios 
3. Menor tiempo de parada de equipos 
4. Mejora el clima laboral en el personal de mantenimiento 
5. Mejora la productividad (Eficiencia x Eficacia) 
6. Ahorro en costos 
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La confiabilidad de la industria dependerá de la planeación que se 
realice con un enfoque de eficiente "Si usted no sabe a dónde va, 
posiblemente terminara en otro lugar" Lawrence J. Peter. 
 
PRINCIPIOS 
La planeación del mantenimiento está centrada en la producción, el 
trabajo es para limitar, evitar y corregir fallas. 
La planeación centrada en los procesos, todo mantenimiento debe 
seguir un proceso preestablecido y planificado según el manual de 
mantenimiento de la empresa. 
 
El mejoramiento continuo, la planificación ayuda a evaluar y mejorar 
la ejecución del mantenimiento y la producción en la industria. 
 
¿QUÉ ES PLANEAR? 
Es trazar un proyecto que contengan los puntos siguientes: 
 
 El Que: Alcance del trabajo o proyecto. En este punto se 
plantea una lista de órdenes de trabajo a efectuarse, 
incluyendo solo las necesarias. 
 El Como: Procedimientos, normas, procesos. Forma a efectuar 
el trabajo, incluye documentación técnica, procedimientos y 
maniobras. 
 Los Recursos: Humanos horas hombre necesarias según 
especialidades, equipos, herramientas, materiales etc. 
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 La Duración: Tiempo del proyecto o trabajo. 
 
En el mantenimiento básicamente plantaremos estos puntos que 
estarán en concordancia con los objetivos generales de la empresa. 
 
Todo tipo de trabajo de mantenimiento debe ser evaluado y 
documentado llevando una descripción de los procesos que sigue el 
equipo. 
 
CRONOGRAMA. 
Es una programación específica de las actividades de 
mantenimiento en el tiempo. Se puede trazar cronogramas a 
mediano y largo plazo, proyectando una visión para el desarrollo de 
la industria en forma efectiva. 
 
El siguiente gráfico es un ejemplo de un cronograma de 
mantenimiento: 
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                                            FIGURA N° 01 
EJEMPLO CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Fuente: Mantenimiento industrial 2014. 
 
PROCESOS PRINCIPALES 
 
PROGRAMACIÓN 
La programación se fundamenta en el orden de realización de las 
actividades de mantenimiento según los modelos planteados y 
tomando en cuenta la periodicidad; se basa en el orden en que se 
deben realizar los mantenimientos según su urgencia, disponibilidad 
del equipo de mantenimiento y del material necesario. 
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La programación del mantenimiento está dada según el equipo y la 
inspección que se realicen en la industria: esta programación es 
diaria, semanal, quincenal, mensual, etc. 
 
                                        FIGURA N° 02 
        EJEMPLO PROGRAMACIÓN DE MANTENIMIENTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Fuente: Mantenimiento industrial 2014. 
 
ADMINISTRACIÓN DE REPUESTOS Y MATERIALES 
Se debe tomar en cuenta varios aspectos para una administración 
efectiva de repuestos y materiales. 
 
Repuestos. En los repuestos a ser almacenados hay que considerar 
la vida útil del repuesto y el alto costo. 
Materiales. Se considera consumibles y partes de uso general. 
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Para una gestión efectiva se considera un buen control de 
inventarios y una actualización continua. Además del 
almacenamiento de los mismos que debe ser en un lugar de fácil 
acceso, con una buena distribución y centralizado con el fin de 
movilizar en el menor tiempo posible en caso de mantenimientos 
emergentes conviene tener en cuenta el beneficio y el valor potencial 
del repuesto para no asumir riesgos ni un inútil almacenamiento. 
 
También se debe tomar en cuenta los presupuestos y las 
asignaciones requeridas para la obtención y almacenamiento de 
estos recursos para que el mantenimiento sea efectivo. En este 
punto se deben calcular, elaborar y controlar los presupuestos. 
 
INFORMACIÓN 
La información de cada uno de los equipos de la planta debe estar 
estrictamente detallada; cada uno de los elementos debe tomar en 
cuenta los aspectos siguientes: 
 
Documento informativo básico y fundamental que contiene las 
características de fabricación de cada equipo o elemento de la 
industria, este debe contener la siguiente información: 
 
 Instalación de la que forma parte. 
 Ubicación dentro de la instalación. 
 Tipo de máquina. 
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 Datos específicos (datos de placa). 
 Proveedor y fecha de la compra. 
 Planos de conjunto y piezas. 
 Lista y codificaciones de las piezas de repuestos y su 
respectiva ubicación. 
 
Ficha historial de cada máquina o equipo, que contenga la 
información de la intervención de mantenimiento de la máquina y sus 
elementos ordenados cronológicamente. 
 
Orden de trabajo que contenga la descripción del trabajo a realizar, 
recursos, aprobaciones y tiempo programado para la ejecución como 
mínimo. 
 
REPORTES 
Son documentos que informan el desempeño de los equipos o 
máquinas dentro de la industria y el modelo de mantenimiento que 
se le aplica, es decir un informe que se presenta periódicamente y 
según la cronología en que se aplique el mantenimiento a dicho 
elemento; permite evaluar y analizar las posibles averías, predecir y 
controlar periódicamente el comportamiento de equipo y maquinaria. 
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PREPARACIÓN 
Preparar en mantenimiento es asegurar la calidad de trabajo en el 
área que se aplica el mantenimiento y por ende incide en la 
confiabilidad de la industria. 
 
La preparación del mantenimiento es un plan en donde se detalla el 
trabajo a realizar, se verifica órdenes de trabajo, herramientas, 
búsqueda de información y preparación del recurso humano que 
intervendrá en el mantenimiento. 
El supervisor de mantenimiento juega un papel importante ya que el 
verificará con anticipación todos los recursos para el desempeño 
efectivo de la aplicación del mantenimiento; el mismo buscará al 
personal idóneo y calificado para el mantenimiento e incluirá en la 
preparación. La preparación que se realiza será satisfactoria en la 
ejecución del mantenimiento; el trabajo en equipo organizado que se 
llevará acabo son factores motivantes que inciden en la producción. 
 
ANÁLISIS DE FALLAS 
CAUSAS 
Son diferentes las causas dentro de una industria para que se 
produzca una falla en los equipos, estas están vinculadas con el 
desempeño del equipo. 
Tenemos fallas físicas y fallas funcionales: 
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 Fallas físicas. Están relacionadas con las magnitudes físicas 
como temperatura, presión, etc. 
 Falla funcional. Están relacionadas con la función que 
desempeñan dentro de la industria. 
 
Las fallas se pueden corregir, pero no todas, dependerán del uso y 
de las inspecciones básicas que se les realice, el operador debe 
estar atento al desempeño del equipo. 
En el análisis de fallas está ligado íntimamente con la criticidad en 
donde se debe codificar el equipo para priorizar las actividades de 
mantenimiento preventivo. 
En la industria se debe implementar un plan de contingencia de 
fallas que contenga partes, piezas, repuestos, material de los 
equipos de alta criticidad. 
 
CRITICIDAD 
Es la herramienta de orientación efectiva para la toma de 
decisiones que prioriza la actividad de mantenimiento. 
 
La criticidad consiste en determinar o clasificar los equipos 
existentes según la importancia que tienen para cumplir los objetivos 
de la industria. 
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Los equipos críticos, son aquellos que al fallar pueden afectar la 
seguridad del personal, el entorno ambiental, provocar un paro de la 
producción o incrementar el costo de mantenimiento. 
El objetivo es priorizar el esfuerzo de mantenimiento, enfocado a la 
satisfacción del cliente, favoreciendo y promoviendo el 
aprovechamiento de los recursos del área en las actividades de 
mayor valor. 
Para determinar la criticidad dentro de la planta es necesario asignar 
valores a la máquina o equipo de cero a diez a cada ítem en 
consideración. 
 
Los criterios para analizar la criticidad pueden ser los siguientes: 
 Seguridad. 
 Medio ambiente. 
 Producción 
 Costos. 
 Tiempo medio para reparar. 
 Frecuencia de falla. 
 Calidad. 
 
TOMA DE DECISIONES 
Al llegar a este punto estamos ya en la capacidad de tomar 
decisiones para un buen desempeño de la industria teniendo en 
cuenta la información de cada uno de los equipos, su historial, su 
criticidad, etc. 
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Son parámetros que hay que tener en cuenta para la planificación 
del mantenimiento y gestión de recursos, materiales, repuestos, etc. 
 
El jefe de mantenimiento es el encargado de gestionar todos los 
procesos para que los recursos materiales y humanos estén 
calificados. Buscando continuamente proveer al cliente máxima 
productividad y eficiencia sin afectar al medioambiente y dando 
seguridad a los gestores que intervienen en este proceso. Todo el 
proceso de mantenimiento debe ser evaluado constantemente para 
buscar prevenir, corregir, mejorar el sistema de calidad y fiabilidad 
de la industria. 
 
2.2.2. DEFINICIÓN DE LÍNEA DE PRODUCCIÓN 
Una línea de producción es el conjunto armonizado de diversos 
subsistemas como son: neumáticos, hidráulicos, mecánicos, 
electrónicos, software, etc. Todos estos con una finalidad en común: 
transformar o integrar materia prima en otros productos. 
 
La producción en cadena, producción en masa, producción en 
serie o fabricación en serie fue un proceso revolucionario en la 
producción industrial cuya base es la cadena de montaje o línea de 
ensamblado o línea de producción; una forma de organización de la 
producción que delega a cada trabajador una función específica y 
especializada en máquinas también más desarrolladas. 
 
 45 
 
LÍNEA DE PRODUCCIÓN 
Una línea de producción es un conjunto de operaciones 
secuenciales en una fábrica de materiales que se ponen a través de 
un proceso de refinado para producir un producto final que es 
adecuado para su posterior consumo, o los componentes se montan 
para hacer un artículo terminado. 
 
Al utilizarlas líneas de producción, puede registrar las estaciones de 
tratamiento en un entorno repetitivo o de proceso con muchos más 
detalles de los necesarios. 
 
Puede crear puestos de trabajo separados o líneas de producción 
para cada estación de tratamiento y registrar estas estructuras en el 
sistema utilizando la jerarquía de la línea, o bien puede definir la 
línea de producción como un objeto y utilizar esta línea de 
producción para cada modo en la hoja de ruta específica. 
 
TIPOS DE LÍNEAS DE PRODUCCIÓN 
Existen varios tipos. Por lo general, estas se desacoplan mediante 
amortiguadores con el propósito de balancear la línea y reducir las 
interrupciones. Los amortiguadores cambian el flujo del producto 
(amortiguadores en o entre estaciones, amortiguadores debidos al 
diseño del transportador y amortiguadores fuera de la línea) o 
desplazan a los operadores (de servicios generales, para ayudar al 
vecino, flotación de n operadores en n estaciones, flotación de n 
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operadores entre más de n estaciones). El balance de línea por 
computadora no es suficiente; se tienen que hacer modificaciones. 
La productividad de la línea se puede mejorar mediante unas 
técnicas de operación. 
Líneas de ensamble manual y líneas de producción automatizadas, 
aunque son frecuentes las líneas hibridas con operaciones tanto 
manuales como automatizadas. 
 
LÍNEAS BALANCEADAS 
 Cuando la cantidad de trabajo en cada estación es igual. 
 
LÍNEAS DESBALANCEADAS 
 Cuando la cantidad de trabajo en cada estación no es igual. 
 
LÍNEA DE ENSAMBLE MANUAL 
Una línea de ensamble manual consiste en múltiples estaciones de 
trabajo ordenadas en forma secuencial en las cuales trabajadores 
humanos ejecutan operaciones de ensamble. El procedimiento usual 
en una línea de producción manual empieza con el lanzamiento de 
una parte o materia prima en el extremo inicial de la línea. Con 
frecuencia se requiere un transportador o faja transportadora de 
trabajo que contenga o transporte la parte o materia prima durante 
su movimiento a lo largo de la línea. 
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La materia prima o parte viaja por cada estación de proceso en 
donde los trabajadores conjuntamente con los equipos realizan 
tareas que constituyen el producto progresivamente. 
En cada estación se realiza un proceso distinto a otros los cuales 
finalmente constituyen el producto final. 
 
Está claro que el tiempo perdido debido a fallas o reubicación y al 
balance de línea imperfecto da como resultado una perdida en la 
productividad, en el diseño y operación de una línea de ensamble 
manual. 
 
LÍNEAS DE PRODUCCIÓN AUTOMATIZADAS 
Las líneas de producción manual utilizan normalmente un sistema de 
transferencia mecanizado para mover las partes entre las estaciones 
de trabajo, pero las estaciones también son operadas por 
trabajadores. 
 
Una línea de producción automatizada consiste en estaciones de 
trabajo automatizadas conectadas a un sistema de transferencia de 
partes o material que las coordina. 
 
En una situación ideal no hay trabajadores en la línea excepto para 
realizar funciones auxiliares tales como cambiar herramientas, 
cargar y descargar partes o material y reparaciones de 
mantenimiento. Las líneas de producción automatizadas modernas 
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son sistemas integrados que operan bajo el control de una 
computadora. 
 
TIPOS DE LÍNEAS DE PRODUCCIÓN AUTOMATIZADAS 
Las líneas de producción automatizada se dividen en dos categorías 
básica: 
 
1. Las que realizan operaciones de procesamiento tales como el 
maquinado. 
2. Las que realizan operaciones de ensamble. 
3. Un tipo importante en la línea de procesamiento es la línea de 
transferencia. 
 
LÍNEAS DE TRANSFERENCIA Y SISTEMAS DE 
PROCESAMIENTO SIMILARES 
Una línea de transferencia es una secuencia de estaciones de 
trabajo que ejecutan operaciones de procesamiento, con una 
transferencia automatizada de unidades de trabajo entre las 
estaciones. El maquinado es la operación de procesamiento más 
común. El desarrollo de las líneas de transferencia fue una extensión 
natural de las líneas de producción manual, en general las líneas de 
transferencia son parte del equipo costosas, que en ocasiones llegan 
a vale millones de dólares; se diseñan para trabajos que requieren 
grandes cantidades de material, pero dado que el trabajo se divide 
en muchas estaciones las velocidades de producción son altas y los 
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costos por unidad son bajos en comparación con los métodos de 
producción alternativos. 
 
CLASES DE SISTEMAS DE PRODUCCIÓN 
 
DISEÑO DEL PROCESO 
La articulación adecuada del sistema de producción requiere el 
conocimiento de la función de costes, lo que permite ajustar la 
función de producción, expresión analítica del proceso productivo 
con el que opera la empresa. Ya que tales funciones han sido 
expuestas con anterioridad, cabe concentrarse en el diseño del 
sistema, es decir, cuáles son los procesos de producción con los que 
va a actuar la empresa y qué exigencias técnicas presenta, así, se 
comentan aspectos tales como localización y distribución física en 
planta, tiempos y métodos de trabajo, distribución y valoración de 
puestos de trabajo, capacitación y recompensas, gestión de 
materiales, calidad, renovación y mantenimiento de equipos, etc. 
 
De esta forma, surgen tres cuestiones fundamentales. En primer 
lugar, la clasificación de los procesos productivos, posteriormente, el 
diseño básico del sistema de producción y, finalmente, el diagnóstico 
de los costes derivados. 
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CARACTERÍSTICAS DE UNA LÍNEA DE PRODUCCIÓN 
Estas deben tener: 
Mínimo tiempo ocioso en las estaciones. 
 Alta cantidad (tiempo suficiente para que los operadores 
terminen el trabajo). 
 Costo de capital mínimo. 
 Transporte entre estaciones sin medio de transportación. 
 Velocidades de transportación diferentes entre estaciones. 
 Almacenes entre las operaciones o transportaciones. 
 
CONFORMACIÓN DE UNA LÍNEA DE PRODUCCIÓN 
 Recepción materias primas. 
 Intervención mano de obra requerida. 
 Transformación de la materia prima. 
 Etapas de inspección y pruebas. 
 Almacenamiento. 
 Transporte. 
BALANCEO DE LÍNEAS DE PRODUCCIÓN 
El balance o balanceo de línea es una de las herramientas más 
importantes para el control de la producción, dado que de una línea 
de fabricación equilibrada depende la optimización de ciertas 
variables que afectan la productividad de un proceso, variables tales 
como los son los inventarios de producto en proceso, los tiempos de 
fabricación y las entregas parciales de producción.  
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El objetivo fundamental de un balanceo de línea corresponde a 
igualar los tiempos de trabajo en todas las estaciones del proceso. 
  
Establecer una línea de producción balanceada requiere de una 
juiciosa consecución de datos, aplicación teórica, movimiento de 
recursos e incluso inversiones económicas. Por ende, vale la pena 
considerar una serie de condiciones que limitan el alcance de un 
balanceo de línea, dado que no todo proceso justifica la aplicación 
de un estudio del equilibrio de los tiempos entre estaciones. Tales 
condiciones son: 
 
 Cantidad: El volumen o cantidad de la producción debe ser 
suficiente para cubrir la preparación de una línea. Es decir, que 
debe considerarse el costo de preparación de la línea y el 
ahorro que ella tendría aplicado al volumen proyectado de la 
producción (teniendo en cuenta la duración que tendrá el 
proceso). 
 
 Continuidad: Deben tomarse medidas de gestión que permitan 
asegurar un aprovisionamiento continuo de materiales, 
insumos, piezas y sub ensambles. Así como coordinar la 
estrategia de mantenimiento que minimice las fallas en los 
equipos involucrados en el proceso. 
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VARIACIONES DE PRODUCTOS 
Las líneas de producción se diseñan para enfrentar las variaciones 
en los modelos de productos, siempre y cuando las diferencias entre 
los modelos no sean demasiados grandes. 
 
En términos de la capacidad de una línea de producción para 
enfrentar las variaciones de modelos, se distinguen tres tipos de 
líneas: 
 Línea de modelo único. 
 Línea de modelo por lote. 
 Línea de modelo mixto. 
 
Una línea de modelo único produce solo un modelo y no hay 
variaciones en él. Por tanto, las tareas que se realizan en cada 
estación son iguales sobre todas las unidades de productos. 
 
Las líneas de modelos por lotes y de modelo mixto se diseñan para 
producir dos o más modelos de productos en la misma línea, pero 
usan diferentes enfoques para enfrentar las variaciones, como 
sugiere su nombre, una línea de modelo por lotes produce cada 
modelo en grandes cantidades. Las estaciones de trabajo se 
preparan para producir la cantidad deseada del primer modelo y 
después se configura para producir la cantidad deseada del 
siguiente modelo y así sucesivamente. 
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Con frecuencia los productos o procesos usan este enfoque cuando 
la demanda es intermedia. En este caso el factor económico 
favorece el uso de una línea de producción para varios productos, en 
lugar de usar líneas separadas para cada modelo. 
 
2.3. MARCO CONCEPTUAL 
 
 
2.3.1. ACTIVOS FIJO 
Se encarga de los ingresos, depreciación y amortización de activos 
fijos. 
 
2.3.2. APP MANUFACTURING INTEGRATION AND INTELLIGENCE 
          Aplicación de integración de manufactura e inteligencia.  
 
2.3.3. ASSET MANAGEMENT 
La gestión de activos remite a las estrategias que las compañías 
implementan para potenciar sus ganancias a partir de disminuciones 
en los costos de servicios y reparaciones, optimizaciones en los 
tiempos de funcionamiento e inactividad de la maquinaria y 
equipamientos, obteniendo así mejoras en la productividad e 
incrementos en el retorno. Para perfeccionar el rendimiento de sus 
activos las empresas recurren a sistemas de administración que 
facilitan el procesamiento y análisis de información es una de las 
soluciones de gestión ideadas para optimizar el control sobre los 
activos y así generar márgenes más altos. La plataforma de 
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negocios permite manejar la venta y el marketing, administrar 
acuerdos de nivel de servicios, supervisar los centros de atención 
telefónica, hacer el seguimiento de garantías y reclamos, y brindar 
autoservicio de clientes por Internet. Este software de gestión 
posibilita administrar todo tipo de activos físicos, como por ejemplo 
equipos, instalaciones e infraestructura a lo largo de todo el ciclo de 
vida de esos productos.   
 
2.3.4. BATCH INPUT 
Método para la importación rápida y consistente de datos, partiendo 
de ficheros externos. 
 
2.3.5. BUSSINES WAREHOUSE 
Sistema de soporte para la toma de decisiones. 
 
2.3.6. CADENA DE ABASTECIMIENTO 
Por cadena de abastecimiento o cadena de suministro se entiende el 
entramado complejo de procesos que se da al interior de una 
compañía, y hacia su exterior, y que implica intercambios y flujos de 
materiales, bienes y/o información. De acuerdo al nivel de 
generalización con que sea abordada, puede considerarse que la 
cadena de abastecimiento engloba a una serie de compañías y 
actores comerciales, partiendo desde las materias primas hasta la 
utilización que el consumidor final hace de los productos. O bien, 
puede visualizarse la cadena de suministro en términos de una 
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empresa particular, incluyendo los procesos internos así como la 
relación con proveedores y clientes. Típicamente, la cadena de 
abastecimiento se inicia con el suministro de materias primas, 
continúa con la fabricación y finaliza en la distribución, incluyendo el 
control de producción y el servicio a clientes.  
 
2.3.7. CICLO DE VIDA DE PRODUCTO 
Este concepto está asociado a las distintas etapas que atraviesan 
los productos desde su aparición hasta su declive. Usualmente, el 
ciclo de vida de los productos es conceptualizado desde el marketing 
a través de una serie de procesos que incluyen, en primer lugar, su 
gestación y desarrollo, luego su introducción al mercado, más tarde 
su proceso de crecimiento hasta alcanzar la madurez y su posterior 
decadencia. Estas etapas no son exclusivamente “necesarias”, y los 
tiempos de cada una también varían según el ejemplo considerado. 
En el caso del ciclo de vida de algunos productos, los expertos en 
marketing han desarrollado exitosas estrategias que permiten 
demorar o evitar indefinidamente el período de declive. La gestión 
del ciclo de vida de los productos se conoce en forma técnica como 
Product Lifecycle Management.  
 
2.3.8. CUSTOMIZING ORGANIZER 
Herramienta para administrar las órdenes de transporte de 
parametrización. 
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2.3.9. CUENTAS CONTRACTUALES 
Ve las cuentas para clientes o usuarios masivos.  
 
2.3.10. CUSTOMER RELATIONSHIP MANAGEMENT 
Sistemas de gestión para optimizar la relación de una compañía con 
sus compradores. El manejo de clientes es comprendido a nivel 
empresarial como una instancia medular que seguramente definirá la 
suerte de un negocio. Las empresas han entendido la necesidad de 
contar con un software de gestión que permita recopilar y analizar 
estratégicamente la mayor cantidad posible de información sobre 
sus clientes. Las aplicaciones de Customer Relationship 
Management se han tornado así en soportes fundamentales a la 
hora de prever los movimientos del mercado y adaptarse a contextos 
cambiantes. 
 
Para tales fines, se han desarrollado un software de gestión para 
aquellas empresas que saben sobre el valor de una estrategia de 
negocio basada en sus compradores. Customer Relationship 
Management permite analizar y automatizar el manejo de clientes y 
los procesos de servicios, ventas y marketing. Esta plataforma de 
negocios posibilita identificar a los compradores más valiosos, 
comprender sus necesidades y los hábitos de compra, personalizar 
la interacción de una organización con ellos y crear campañas de 
marketing dirigidas a un target específico.  
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2.3.11. DUMP 
O error en tiempo de ejecución es un lag de terminación anormal de 
ejecución de cualquier programa. Se produce por una cancelación 
del programa que se está actualmente ejecutando y el sistema 
muestra una pantalla de lag con la información acerca del error y su 
posible solución. 
 
2.3.12. DYNPRO  
DYNamic PROgram. Programa dinámico que consiste en una 
pantalla y la lógica de proceso subyacente que la controla. Es algo 
similar a un form de visual basic. 
 
2.3.13. EARLYWATCH SERVICE 
Servicio de alerta previa que ofrecen algunos softwares a sus 
clientes para que, aprovechando la mayor experiencia de sus 
consultores, detecten rápidamente problemas de rendimiento en 
nuestro sistema productivo. 
 
2.3.14. EFICIENCIA 
Al igual que la productividad, este término refiere a la relación entre 
los productos empleados y los resultados obtenidos a partir de ellos. 
Se vincula a la racionalización de factores utilizados para alcanzar 
los objetivos planteados en la estrategia con la menor cantidad de 
recursos posible. La eficiencia en los procesos empresariales y la 
flexibilidad ante el cambio son factores cruciales para el éxito de una 
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organización. Las compañías buscan por ello soluciones de 
negocios que les ayuden a maximizar su productividad y a la vez no 
impliquen altos costos, lentos procesos de implementación o 
grandes equipos técnicos de respaldo. Sistemas de gestión como 
Software DMSOFT permiten optimizar las distintas etapas del ciclo 
de vida de los productos. 
 
2.3.15. MAINTENANCE RESOURCE PLANNING 
Esta expresión alude a la planificación de los recursos de 
mantenimiento, aspecto clave para la vitalidad de una compañía. 
Para facilitar la gestión del enorme volumen de información que 
deben procesar las empresas, se han ideado sistemas de 
administración y gestión de mantenimiento que automatizan tal tarea 
a fines de poder controlar más fácilmente e integrar en un único 
sistema de diversas actividades de un mismo rubro, como la relación 
con proveedores, la administración de inventarios, la distribución o 
las finanzas, entre otras. DMSOFT combina el software de gestión 
de recursos de mantenimiento más completo, flexible y escalable 
con una plataforma de tecnología abierta que permite aprovechar e 
integrar diversos sistemas de gestión de mantenimiento. 
 
2.3.16. ESTRATEGIA 
Una estrategia se vincula, en términos empresariales, al trazado de 
un plan de acción a los fines de alcanzar determinados objetivos 
corporativos o financieros. Cada vez más compañías comprenden el 
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valor de procesar un considerable volumen de información y 
automatizar sus procesos para así establecer metas más certeras y, 
en base a eso, elaborar estrategias ad hoc. Para ello acuden a 
sistemas de administración y gestión de negocios como las 
elaboradas por otros softwares. El software de gestión les permite, 
por ejemplo, optimizar la planificación de sus recursos, entre otros 
aspectos que incorporan en su definición estratégica. A su vez, los 
análisis basados en los datos procesados a través de las soluciones 
de gestión facilitan la evaluación de las metas alcanzadas y los 
obstáculos a sortear.  
 
2.3.17. FRONT END  
Término que engloba a los ordenadores, programas y procesos que 
se ejecutan en el cliente y que procesan datos antes de enviarlos al 
servidor. 
 
2.3.18. GRAPHICAL USER INTERFACE  
Programa mediante el cual el usuario puede intercambiar 
información con el ordenador de manera fácil e intuitiva. 
 
2.3.19. HOT PACKAGE  
Conjunto de objetos del repositorio que pone disponibles a sus 
clientes para arreglar los errores o faltas graves de funcionalidad 
de los programas estándar. Son los equivalentes a los Service 
Packs que proporciona Microsoft para sus sistemas operativos. 
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2.3.20. HUMAN CAPITAL MANAGEMENT (HCM) 
Esta expresión alude a la coordinación de los recursos 
empresariales, fundamentalmente a nivel humano y de objetivos, a 
fines de hacer más eficaz la competitividad. Este concepto implica 
una total evolución de la idea tradicional de recursos humanos hacia 
un programa completo para maximizar la potencialidad de los 
empleados e integrarlos con procesos y estrategias corporativas. 
Asimismo, reconoce los escenarios cambiantes por la alta rotación 
de personal y la necesidad que los profesionales de RH tienen de 
alinear las metas de los trabajadores de manera cuantificable. Para 
ello las empresas apelan a sistemas de administración de capital 
humano que facilitan la automatización de los procesos y la 
centralización de la información.  
 
El software de gestión DMSOFT proporciona herramientas y datos 
para analizar, medir y recompensar las contribuciones individuales y 
colectivas, y así optimizar el aporte de cada empleado coordinando 
aptitudes, actividades e incentivos. A su vez, estos sistemas de 
administración facilitan el acceso en tiempo real a la información, 
acelerando la toma de decisiones y la asignación de los recursos 
humanos en los diferentes proyectos. 
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2.3.21. INTERNATIONAL DEMO AND EDUCATION SYSTEM 
Es un sistema que se vende con un modelo de empresa 
parametrizado y completamente funcional. Se usa para las 
demostraciones y los cursos de formación. 
 
2.3.22. IMPLEMENTATION GUIDE 
Transacción que contiene un árbol con cientos de transacciones de 
parametrización agrupadas por módulos y que constituyen el punto 
de trabajo principal del equipo que se implanta en una empresa. 
 
2.3.23. LOGICAL UNIT OF WORK 
Secuencia indivisible de operaciones de base de datos que forman 
una actualización que asegura la integrad de los datos. 
 
2.3.24. MANDANTE  
Es el concepto más importante dentro de softwares de gestión, 
desde el punto de vista lógico es la unidad organizativa divisoria de 
una empresa y permite que diferentes usuarios estén trabajando en 
el mismo sistema sin ningún tipo de interferencia y desde el punto de 
vista físico es el primer campo clave de la mayoría de las tablas que 
forman la base de datos relacional de DMSOFT. 
 
2.3.25. MCE 
 Mantenimiento Correctivo Emergente, es el mantenimiento que se 
ejecuta en un equipo o instalación, cuando ocurre una falla o mal 
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funcionamiento de un equipo o instalación, sin necesidad de que 
conste en el hebdomadario de la semana en la que se tenga que 
trabajar. 
 
2.3.26. MDD 
Mantenimiento del Día a Día o Mantenimiento Rutinario, es aquel 
que se ejecuta en un equipo o instalación, cuando los trabajos que 
se van a realizar constan en el programa de mantenimiento 
programado vigente y que han sido debidamente declaradas, 
autorizadas y constan en el hebdomadario de la semana en la que 
se trabaje. 
 
2.3.27. MODO 
Hace referencia a cada una de las pantallas que como máximo 
puede abrir un usuario desde que abre una sesión. 
 
 
2.3.28. MÓDULO DE GESTIÓN DE CALIDAD (QM) 
Se ocupa de la planificación de calidad, inspección de calidad, 
certificado de, aviso de calidad, etc. 
 
2.3.29. MÓDULO DE MANTENIMIENTO 
Se encarga de la planificación de tareas, planificación de 
mantenimiento, etc.  
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2.3.30. MÓDULO DE PRESUPUESTOS 
Presupuesto público o privado.  
 
2.3.31. MANTENIMIENTO PREVENTIVO PROGRAMADO 
Es el mantenimiento que se ejecuta en un equipo o instalación, 
cuando los trabajos que se van a realizar constan en el programa de 
mantenimiento programado vigente y que han sido debidamente 
declaradas, autorizadas y constan en el hebdomadario de la semana 
en la que se trabaje, pero que requiere la salida de servicio de la 
instalación en la que se va a trabajar. 
 
2.3.32. OSS Online 
Service System. Servicio de atención al cliente que funciona 
conectándose a una serie de servidores dispuestos a lo largo del 
mundo que proveen de un servicio. Se puede buscar nuestro 
problema en la base de conocimiento del software o abrir una nueva 
incidencia si no encontramos nada parecido a lo nuestro. 
 
2.3.33. PRODUCT LIFECYCLE MANAGEMENT (PLM) 
Se denomina así a la gestión del ciclo de vida de los productos que 
considera los diversos estadios que atraviesan éstos. El Product 
Lifecycle Management se vale de una estrategia a los fines de 
recabar, administrar, diseminar y poner en práctica la información 
relevante sobre los bienes o servicios de una compañía, desde su 
surgimiento hasta su inserción al mercado y posterior declive. Para 
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automatizar la información y procesos vinculados a la administración 
del ciclo de vida de los productos, las compañías se valen de 
sistemas de gestión que aceleran las tareas de Product Lifecycle 
Management y facilitan el análisis y detección de fallas. Con el 
software de gestión, las empresas pueden conectar e involucrar a 
todos los departamentos, incluidos marketing y ventas, planificación, 
producción, aprovisionamiento y mantenimiento. Además, permite 
una fácil colaboración entre socios, fabricantes subcontratados, 
proveedores de servicios e, incluso, clientes, brindando una visión 
holística de los procesos de negocio y la información relacionada 
con todas las fases del ciclo de vida de los productos. 
 
2.3.34. PRODUCTIVIDAD 
Se vincula al incremento o baja del rendimiento a partir de la 
variación de cualquiera de los factores que intervienen en un 
proceso de producción o en las etapas de la cadena de suministro. 
Su determinación surge de la ecuación entre los productos 
empleados (insumos, capital, mano de obra, etc.) y las ganancias 
obtenidas. Para superar los problemas de limitación de recursos y 
las amenazas competitivas, las pequeñas y medianas empresas 
recurren a soluciones de softwares de gestión. Estos sistemas de 
gestión para mantenimiento proporcionan la escalabilidad y 
funcionalidad a compañías en rápida expansión y de todo tipo a fines 
de establecer su plan de acción y maximizar su productividad.  
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2.3.35. RDBMS 
Relational Database Management System. Hace referencia a alguno 
de los sistemas de gestión de bases de datos relacionales sobre los 
que funciona como Oracle, DB2. SQL Server. 
 
2.3.36. RISK MANAGEMENT 
La gestión del riesgo implica la toma de acciones con vistas a 
reconocer las amenazas que pueden afrontar una compañía, su 
evaluación, y el desarrollo de estrategias para superarlas o disminuir 
su potencial impacto. Los riesgos a los cuales puede estar expuesta 
una empresa pueden ser de distinta índole: legales, financieros, 
tecnológicos, humanos, ambientales, etc. En particular, los sistemas 
de gestión de riesgo financiero apuntan a crear valor para una 
compañía por medio de instrumentos que posibilitan afrontar los 
peligros del mercado con el menor daño colateral posible para la 
cadena que engloba la relación con proveedores y el manejo de 
clientes, entre otros aspectos. Las soluciones de negocios brindan 
funcionalidad específica del área de regulación para una amplia 
gama de industrias y países. Con los sistemas de administración, los 
usuarios pueden desarrollar una estrategia integrada del área 
legislación, gestión de riesgo y gobierno a corto y a largo plazo, 
logrando resultados sostenibles y escalables. La plataforma de 
negocios Risk Management ayuda a las empresas a implementar 
procesos de gestión del riesgo que suministran un análisis 
exhaustivo de los principales peligros del negocio en múltiples 
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niveles de la compañía, a través de entidades organizativas, 
procesos de negocio e infraestructura.  
 
2.3.37. SOFTWARE GRAPHICAL USER INTERFACE 
Programa principal con el que nos conectaremos a una red o base 
de datos. 
 
2.3.38. SESIÓN 
Cada una de las conexiones que un usuario hace con el servidor en 
las que le pide el administrador, el usuario y la clave. 
 
2.3.39. SISTEMA 
Recibe este nombre el conjunto formado por el servidor central de 
base de datos, los servidores de aplicación que trabajen con él junto 
con el software instalado en ellos. La identificación de un sistema se 
denomina SID y es un código. 
 
2.3.40. SOFTWARE DE GESTIÓN 
Se denomina así a los sistemas de administración o programas 
informáticos ideados para el manejo automatizado de las distintas 
áreas de una compañía o industria. Aunque esta clase de sistemas 
de gestión se engloba generalmente dentro de las aplicaciones de 
Planificación de Recursos Empresariales, las soluciones de negocios 
se encuentran especializadas según el sector o etapa del flujo de 
trabajo con el fin de cubrir áreas específicas de Customer 
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Relationship Management, Supplier Relationship Management, 
Product Lifecycle Management, o Supply Chain Management, entre 
otras. Un software de gestión debe facilitar la automatización de la 
información que una empresa manipula en relación a procesos que 
van desde el análisis de mercado, los pedidos, la fabricación y la 
distribución, hasta la gestión de impuestos, contabilidad, recursos 
humanos, la relación con proveedores y el manejo de clientes. 
 
2.3.41. SUPPLIER RELATIONSHIP MANAGEMENT (SRM) 
Esta expresión hace referencia al manejo de la relación con 
proveedores e incluye los diferentes procesos vinculados a la 
instancia de compra, ya sea de materias primas, insumos para 
consumo interno de una compañía, suministros, o bienes que 
integrarán un stock, entre otros ejemplos. A fines de contar con una 
rentabilidad sostenida, diferentes compañías han cobrado conciencia 
de las ventajas de optimizar la cadena de abastecimiento y los 
procesos de aprovisionamiento. Una correcta administración de los 
gastos en la relación con proveedores, consiguiendo reducir los 
costos de los bienes y servicios adquiridos, facilita un incremento en 
la rentabilidad. Para potenciar el rendimiento del Supplier 
Relationship Management, empresas de toda envergadura recurren 
a soluciones de negocios. El software de gestión automatizan los 
procesos que tienen lugar entre el abastecimiento y el 
aprovisionamiento. Así, incrementa la visibilidad de la cadena de 
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abastecimiento y proporciona una visión interna de la totalidad de los 
gastos a través de un insight de ciclo cerrado.  
 
2.3.42. SUPPLY CHAIN MANAGEMENT 
Esta expresión hace referencia a la administración de la cadena de 
abastecimiento o cadena de suministro en sus diversas instancias. 
Dado el alto grado de complejidad de la misma, suele existir una 
instancia centralizada que interviene en la planificación, puesta en 
marcha y supervisión de las distintas operaciones del suministro. 
Una óptima administración debe englobar los diversos aspectos y 
adelantarse a los factores que pudieran friccionar o ralentar la 
conexión entre los eslabones y generar, por ende, bajas en las 
utilidades. La plataforma de negocios de otro software de gestión 
automatiza los procesos que tienen lugar entre el abastecimiento y el 
aprovisionamiento, dentro de la empresa y en toda la base del 
suministro. Así, este software de gestión incrementa la visibilidad de 
la cadena de abastecimiento y proporciona una visión interna de la 
totalidad de los datos o archivos necesarios para el mantenimiento.  
 
2.3.43. TRANSACCIÓN  
Es uno de los conceptos más importantes dentro de DMSOFT y 
permite la consistencia de la base de datos puesto que engloba 
todos los pasos de un proceso de gestión de la empresa de tal forma 
que, si éste se queda interrumpido, la transacción no actualiza 
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ninguna tabla de la base de datos, sólo en el caso de que el proceso 
haya finalizado correctamente en todos sus pasos. 
 
2.3.44. WORKBENCH ORGANIZER 
 Herramienta para administrar y gestionar mejor las órdenes de 
trabajo o de desarrollo. 
 
 
2.3.45. WORKFLOW, SOLUCIONES SECTORIALES 
Sirven para automatizar etapas de un proceso administrativo. 
 
2.3.46. WORK PROCESS 
Cada uno de los procesos de los servidores de la aplicación 
proporciona al software información para gestionar las peticiones de 
diálogo o actualización. 
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2.4. HIPÓTESIS 
 
2.4.1. HIPÓTESIS GENERAL 
El mantenimiento eléctrico influye en la eficiencia de la línea de 
producción de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. del distrito de 
Caracoto en el año 2015. 
 
2.4.2. HIPÓTESIS ESPECÍFICAS 
H1 La prevención de riesgos de paradas o fallas en los equipos tiene 
un alto grado de eficiencia en la línea de producción de la Planta 
de Cal y Cemento Sur S.A. 
 
H2 Mediante la aplicación del software DMSOFT mejora la eficiencia 
en la línea de producción de la Planta de Cal y Cemento Sur 
S.A. 
 
H3 La línea de producción tiene un alto grado de eficiencia en la 
planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
 
2.5. VARIABLES 
 
2.5.1. VARIABLE INDEPENDIENTE  
Mantenimiento eléctrico (X). 
 
2.5.2. VARIABLE DEPENDIENTE 
Línea de producción (Y). 
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4.4. OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES 
 
            CUADRO Nº 01 
            OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES  
 
Fuente: Elaboración Propia 
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1.2. DMSOFT 
1.2.1. Mantenimiento correctivo 
1.2.2. Mantenimiento predictivo 
1.2.3. Mantenimiento preventivo 
1.2.4. Mantenimiento de rutina 
1.2.5. Mantenimiento de oportunidad 
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2.1. Tipos de línea 
de producción 
 
2.1.1. Líneas balanceadas 
2.1.2. Línea de producción 
automatizada 
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2.2. Clases de 
sistemas de 
producción 
2.2.1. Características de línea de 
producción 
2.2.2. Conformidad de una línea de 
producción. 
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CAPÍTULO III 
SOFTWARE DMSOFT 
 
 
3.1. SISTEMAS DE GESTIÓN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL DMSOFT 
 
DMSOFT mejorará el sistema de información para la gestión de 
mantenimiento. La información de lo que ocurre en las instalaciones es 
vital; hacerlo de forma manual requiere un gran esfuerzo en tiempo y en 
recursos, por tanto, un sistema informatizado maneja toda la información 
que se genera de forma rápida y efectiva, éste sistema es capaz de dar la 
información que sea necesaria para mejorar los equipos y las instalaciones, 
finalmente, permitir planificar y programar eficientemente los trabajos de 
mantenimiento.  
 
Controlar el mantenimiento de todos los equipos puede ser una tarea 
desafiante. Aunque haya muchos programas de gestión de mantenimiento 
en el mercado, muy pocos ofrecen una interfaz y un sistema de trabajo 
realmente sencillos, que son cosas tan importantes como las 
características mismas presentes en la gestión de equipos  
 
La gestión de mantenimiento es más fácil que nunca ya que puede 
almacenar una descripción, marca, modelo, número de serie, fotos, etc. y 
muchas cosas más por cada pieza del equipo.    
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3.2. DM SOFT 
El presente software denominado DMSOFT diseñado exclusivamente para 
el área de mantenimiento eléctrico electrónico de la planta de Cal y 
Cemento Sur S.A se hizo con el objetivo de analizar, mejorar y optimizar 
los procedimientos que se realizan en el área de mantenimiento eléctrico - 
electrónico o al realizar un mantenimiento referente al área. En esencia el 
DMSOFT es una herramienta que ayuda en la gestión de los servicios de 
mantenimiento de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. Básicamente es una 
base de datos exclusiva que contiene información sobre los equipos, 
componentes y sus operaciones de mantenimiento. Esta información sirve 
y es muy importante para que todas las tareas de mantenimiento se 
realicen de forma más segura y eficaz, así como también se empleara para 
la toma de decisiones. 
 
3.3. FICHAS DEL SISTEMA 
 
FICHAS DE DATOS DE MANTENIMIENTO ELÉCTRICO ELECTRÓNICO 
A continuación, se muestran cada ficha técnica de datos creada para cada 
tipo de equipo, las cuales fueron analizadas y diseñadas cuidadosamente 
acorde a lo que se requería en el área de mantenimiento eléctrico 
electrónico de tal manera que estas contengan toda la información 
detallada y necesaria a la hora de realizar un mantenimiento o según sea el 
caso. 
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FICHA TÉCNICA DE TABLEROS 
Se muestra la ficha de datos creada para el registro de componentes 
eléctricos pertenecientes a tableros, tableros remotos, etc. ficha en la cual 
ira detalladamente las características y datos de cada componente eléctrico 
desde el más grande hasta el más pequeño existente en cada tablero 
eléctrico o electrónico. 
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IMAGEN Nº 01 
FICHA TECNICA DE TABLEROS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT. 
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FICHA TÉCNICA DE MOTORES  
Se muestra la ficha técnica creada para todos los motores existentes en 
planta, cada ficha técnica registra los datos más importantes y detallados 
de cada motor conjuntamente con las imágenes correspondientes a cada 
motor con el fin de obtener información de calidad, precisa, segura, y de 
forma rápida de cada equipo que sea necesario. 
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IMAGEN Nº 02 
FICHA TECNICA DE MOTORES 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT. 
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FICHA TÉCNICA DE SENSORES Y/O INSTRUMENTACIÓN 
Se muestra la ficha técnica creada para todos los componentes de 
instrumentación ya sean sensores, actuadores, etc. Las cuales al igual que 
las otras fichas técnicas muestran datos detallados precisos y puntuales, 
además de mostrar imágenes reales de cada equipo tal cual se encuentra 
instalado en planta. 
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IMAGEN Nº 03 
FICHA TECNICA DE SENSORES 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT. 
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FICHA TÉCNICA DE REPORTE DE FALLAS Y MANTENIMIENTO 
Se muestra la ficha de reporte de fallas de manera que esta muestre la 
información de forma detallada, sencilla y puntual con el fin de generar un 
historial de cada equipo. 
 
IMAGEN Nº 04 
FICHA TECNICA DE REPORTE DE FALLAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT. 
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FICHA TÉCNICA DE REPORTE DE INSPECCIONES 
Se muestra la ficha de reporte de inspecciones el cual ha sido elaborado de 
tal forma que muestre los registros de cada inspección que se hará a cada 
equipo que lo requiera dándonos datos que servirán como parámetros para 
la programación de mantenimientos o analizar a su vez dicho equipo. 
 
IMAGEN Nº 05 
FICHA TECNICA DE REPORTE DE INSPECCIONES 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT. 
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CAPÍTULO IV 
METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN 
 
4.1. DISEÑO DE LA INVESTIGACIÓN 
Para el presente estudio se utilizará el tipo de diseño descriptivo explicativo 
lineal causal. 
 
El diseño de investigación permite recoger información e interpretar de una 
muestra estratificada del personal del área de mantenimiento eléctrico - 
electrónico de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
 
M (c) =    X (01)                      Y (02)  
 
Dónde: 
M : Muestra. 
X : Mantenimiento eléctrico. 
Y : Línea de producción. 
01 : Evaluación con cuestionario. 
02 : Revisión de notas. 
r  : Influencia X e Y. 
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Notación Funcional 
                                          Y = f(x) 
Dónde: 
f = función 
y = Mantenimiento eléctrico 
x = Línea de producción 
 
4.2. MÉTODO O MÉTODOS APLICADOS A LA INVESTIGACIÓN 
El presente trabajo de investigación por la naturaleza de los datos y el 
manejo de la información es de tipo Descriptivo Cuantitativo. 
 
4.2.1. NIVEL DE LA INVESTIGACIÓN 
El presente trabajo pertenece al nivel No Experimental explicativo – 
aplicativo que determinar el grado de eficiencia del mantenimiento 
eléctrico en la línea de producción de la planta de Cal y Cemento Sur 
S.A. del Distrito de Caracoto en el año 2015. 
 
 
4.3. TÉCNICAS, FUENTES E INSTRUMENTOS DE INVESTIGACIÓN 
 
4.3.1 TÉCNICA DE RECOLECCIÓN DE DATOS 
Las técnicas de recolección de datos son: 
 
La técnica documental dirigida al análisis bibliográfico, la técnica de 
la Ficha de datos aplicada al mantenimiento eléctrico – electrónico y 
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la línea de producción de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. del 
Distrito de Caracoto, la técnica de análisis de contenido, para 
analizar estudios similares. 
 
Se realizó la encuesta a las 20 personas que laboran en el área de 
mantenimiento eléctrico de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
 
4.3.2. DESCRIPCIÓN DE INSTRUMENTOS 
El instrumento para determinar el grado de eficiencia del 
mantenimiento eléctrico en la línea de producción de la planta de Cal 
y Cemento Sur S.A. del distrito de Caracoto fue: la encuesta y las 
fichas de datos mencionados en el capítulo anterior. 
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CAPÍTULO V 
RESULTADOS Y DISCUSIÓN 
 
5.1. ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS 
  
5.1.1. MÉTODO DE DISCUSIÓN 
Se exponen los resultados después de procesar estadísticamente la 
información recogida, utilizando los instrumentos para identificar el 
grado de eficiencia del mantenimiento eléctrico en la línea de 
producción de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
 
5.1.2. ANÁLISIS E INTERPRETACIÓN 
 
CUADRO Nº 02 
PREVENCIÓN DE RIESGOS DE PARADAS O FALLAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FUENTE: Encuesta de medición del área de mantenimiento eléctrico. 
 
 
 
 
 
 
 FRECUENCIA PORCENTAJE 
NO 8 40.00 
ALGUNAS VECES 7 35.00 
SI 5 25.00 
Total 20 100.00 
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GRÁFICO Nº 01 
PREVENCIÓN DE RIESGOS DE PARADAS O FALLAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FUENTE: Cuadro N° 02 
 
Cuadro Nº 02, se presenta los datos sobre la prevención de riesgos de 
paradas o fallas en los equipos donde el 40% representa no existe la 
prevención, un 35% algunas veces y un 25% si existe un sistema de 
prevención de riesgos de paradas o fallas de los equipos dentro de la 
empresa. 
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0 20 40 60 80 100 120 140
NO
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SI
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NO ALGUNAS VECES SI Total
PORCENTAJE 40 35 25 100
FRECUENCIA 8 7 5 20
PORCENTAJE FRECUENCIA
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CUADRO Nº 03 
APLICACIÓN DEL SOFTWARE DMSOFT 
 FRECUENCIA PORCENTAJE 
NO 5 25.00 
ALGUNAS VECES 7 35.00 
SI 8 40.00 
Total 20 100.00 
FUENTE: Encuesta de medición del área de mantenimiento eléctrico. 
 
GRÁFICO Nº 02 
APLICACIÓN DEL SOFTWARE DMSOFT 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FUENTE: Cuadro N° 03 
 
Cuadro Nº 03, la aplicación del software DMSOFT en el área de 
mantenimiento eléctrico en algunas veces con el 35% es eficiente, 
mientras en un 40% si es eficiente y un 25% no es eficiente la aplicación 
del software DMSOFT. 
5
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8 
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CUADRO Nº 04 
EFICIENCIA DE LA LINEA DE PRODUCCIÓN 
 
 FRECUENCIA PORCENTAJE 
NO 8 40.00 
ALGUNAS VECES 5 25.00 
SI 7 35.00 
Total 20 100.00 
FUENTE: Encuesta de medición del área de mantenimiento eléctrico. 
 
GRÁFICO Nº 03 
EFICIENCIA DE LA LINEA DE PRODUCCIÓN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FUENTE: Cuadro N° 04 
 
En el cuadro Nº 04, la eficiencia de la línea de producción en un 40% no 
es eficiente por la falta de un sistema de prevención de riesgo lo cual 
dificulta la productividad de la empresa mientras en un 35% si es eficiente 
y algunas veces con el 25% es eficiente. 
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CONCLUSIONES 
 
PRIMERA        
Los resultados que se presentan muestran claramente, que en 40% no existe 
prevención de riesgos de paradas o fallas en los equipos de la planta de Cal y 
Cemento Sur S.A. del distrito de Caracoto. 
 
SEGUNDA 
Los resultados que se presentan muestran que un 40% es eficiente y un 35% 
algunas veces es eficiente la aplicación del software DMSOFT en el 
mantenimiento de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. del distrito de Caracoto. 
 
TERCERA 
Los resultados que se presentan muestran que un 40% no es eficiente la 
producción por falta de un sistema de prevención de riesgos en la planta de Cal 
y Cemento Sur S.A. del distrito de Caracoto. 
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SUGERENCIAS 
 
PRIMERA        
Potenciar los procesos de prevención de riesgo para mejorar la vida útil del 
equipo especializado y la productividad de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
del distrito de Caracoto. 
 
SEGUNDA 
Aplicar de forma integral la aplicación del software DMSOFT para el 
mantenimiento de los equipos para un mayor control preventivo. 
 
TERCERA 
Implementar un sistema preventivo y de mantenimiento integrado para el mejor 
manejo, prevención y control de los equipos eléctricos y de producción para 
mantener su utilidad y como consecuencia mejorar la productividad de la planta 
de Cal y Cemento Sur S.A. del distrito de Caracoto. 
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PROPUESTA 
TECNOLÓGICA 
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ANÁLISIS SITUACIONAL DE LA PLANTA DE CAL Y CEMENTO 
SUR S.A. 
La planta de Cal y Cemento Sur S.A. (CALCESUR) fue constituida el 29 de 
octubre de 1952 dedicándose inicialmente a la producción y venta de cal y 
cemento. Asimismo, sus actividades incluyen la extracción, procesamiento y 
transporte de minerales desde sus canteras hasta su planta de producción 
ubicada en el distrito de Caracoto, provincia de San Román, Departamento de 
Puno. 
 
SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 
La empresa actualmente es muy diferente a la que fue desde sus inicios, ya 
que a través de los años ha presentado varias modificaciones, tanto en el 
número y variedad de equipos para las diversas áreas de la empresa como en 
la creación y expansión de sus instalaciones, debido a la tendencia creciente 
de la demanda, por ese motivo CALCESUR cuenta con equipos con tecnología 
de punta que actualmente ya se encuentran operativos. 
 
Dentro de las expansiones que ha tenido la empresa, están sus hornos 
verticales maers, listos para su funcionamiento. Como parte de su estrategia 
comercial, CALCESUR decidió especializarse en la producción y venta de cal, 
dejando de producir cemento a partir del 1 de enero de 2013. Más aun con el 
objetivo de incrementar su producción para cubrir la demanda nacional e 
internacional de cal, CALCESUR, durante los años 2011 y 2012 llevo a cabo 
inversiones por $. 110 millones en sus activos fijos. De esta manera 
CALCESUR finalizo en el año 2013 la construcción de una nueva línea de 
 93 
 
producción de cal (Línea III). Es de mencionar que la línea III cuenta con 3 
hornos maers de los cuales uno entro en funcionamiento desde entonces. 
 
PROCESO DE PRODUCCIÓN DE LA PLANTA DE CAL Y 
CEMENTO SUR S.A. 
 
El proceso de producción de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. consta de 4 
áreas y/o zonas las cuales están distribuidas de la siguiente manera: 
 
Área 100: Representa el proceso de Recepción y almacenamiento de piedra 
caliza proveniente de canteras propias de la empresa. 
 
El material obtenido de la explotación es sometido a un proceso de selección 
granulométrica. En una zaranda vibratoria para lograr uniformidad de tamaño. 
El área 100 está conformada por los siguientes equipos. 
 
RAZER TAIL: Es el primer equipo con el que inicia el proceso de selección de 
materia prima, el cual recibe la piedra caliza para entrar en proceso, regulando 
la cantidad y distribuyendo el flujo de piedras necesarias para dar inicio al 
proceso. 
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FOTOGRAFÍA Nº 01 
RAZER TAIL 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
 
APILADOR RADIAL: Es el segundo equipo, el cual almacena y distribuye de 
forma uniforme la piedra caliza en un área ya determinada para pasar a las 
primeras zarandas.  
FOTOGRAFÍA Nº 02 
APILADOR RADIAL 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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TÚNEL ALIMENTADOR VIBRATORIO 
Este equipo está conformado por una compuerta de agujas, un alimentador 
vibratorio y una faja transportadora la cual se encargará de transportar la piedra 
caliza a la siguiente etapa el cual esta denominado como edificio de tolvas. 
 
FOTOGRAFÍA Nº 03 
 ALIMENTADOR VIBRATORIO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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FOTOGRAFÍA Nº 04 
 FAJA TRANSPORTADORA TÚNEL 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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EDIFICIO DE TOLVAS: En esta etapa del proceso la piedra caliza es 
seleccionada granulométricamente mediante zarandas vibratorias en el cual la 
piedra caliza de mayor tamaño es separada del proceso para volver a ser 
procesada. 
 
FOTOGRAFÍA Nº 05 
EDIFICIO DE TOLVAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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Una vez seleccionada granulométricamente la piedra caliza es transportada 
mediante fajas transportadoras hacia el proceso de calcinación. 
 
FOTOGRAFÍA Nº 06 
FAJA TRANSPORTADORA A HORNOS MAERS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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ÁREA 300: El área 300 está conformado únicamente por los hornos maers y 
sus respectivos filtros los cuales cumplen con el proceso de calcinación de la 
piedra caliza a altas temperaturas. 
 
HORNOS MAERS: En esta etapa del proceso la piedra caliza en sometida a un 
proceso de calcinación mediante los hornos verticales maers de doble cuba a 
una temperatura de 900 a 1000 ºC dependiendo de la calidad que el cliente 
requiera.  
 
FOTOGRAFÍA Nº 07 
HORNOS DE DOBLE CUBA MAERS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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ÁREA 400: Representa el transporte y almacenamiento de cal que se obtiene 
del proceso de calcinación para ser distribuida a despacho de cal a granel y big 
bag. 
 
El área 400 está conformada por las siguientes etapas. 
Molienda de cal: Es el área en el cual se recepción la piedra caliza calcinada 
para proceder a triturarla y molerla de modo que se obtenga el producto final. 
 
FOTOGRAFÍA Nº 08 
MOLIENDA DE CAL 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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IMAGEN Nº 06 
CHANCADORA DE RODILLOS 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
 
Transporte y almacenamiento: Una vez que se obtiene la cal molida es 
transportada mediante fajas transportadoras al silo de 5000 TN para su 
almacenamiento. 
FOTOGRAFÍA Nº 09 
SILO DE 5000 TN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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Despacho de cal: Seguidamente la cal molida es transportada del silo de 5000 
TN al área de despacho mediante fajas transportadoras para ser distribuida en 
bombonas o big bag de 1TN o 1.5 TN. 
 
FOTOGRAFÍA Nº 10 
 CHUTE DE DESCARGA / LLENADO DE BIG BAG 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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FOTOGRAFÍA Nº 11 
PRESENTACIÓN DE CAL EN BOMBONAS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
 
FOTOGRAFÍA Nº 12 
PRESENTACIÓN DE CAL EN BIG BAG 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur. 
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ÁREA 200: El área 200 representa la molienda de petcoke (El petcoke o coke 
de petróleo es una forma sólida de carbón, producido a partir de la 
descomposición térmica y polimerización de los residuos que derivan de la 
destilación del petróleo crudo) el cual alimenta y sirve como combustible de los 
hornos verticales maers generando poder calorífico para poder quemar la 
piedra caliza transformándola en cal. 
 
FOTOGRAFÍA Nº 13 
MOLIENDA DE PETCOKE 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur 
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO CALCESUR 
El proceso productivo de CALCESUR, su estructura general puede expresarse 
de la siguiente manera las cuales están determinadas por el proceso productivo 
de la cal, es decir todo el proceso productivo se mantiene igual hasta su etapa 
final, de manera esquemática se muestra a continuación el siguiente gráfico: 
 
GRÁFICO Nº 04 
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO CALCESUR 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur 
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SITUACIÓN ACTUAL DEL ÁREA DE MANTENIMIENTO ELÉCTRICO – 
ELECTRÓNICO DE LA PLANTA DE CAL Y CEMENTO SUR S.A. 
 
La planta de Cal y Cemento Sur S.A. actualmente cuenta con un área de 
mantenimiento eléctrico – electrónico y el mantenimiento que se viene 
realizando es bastante ineficiente debido a que no se cumplen con los 
programas de mantenimiento predictivo y preventivo, la información que se 
maneja en el departamento de mantenimiento es en su mayoría de manera 
informal incluso errónea, es decir cada personal reporta por medio de bitácoras 
las actividades realizadas en el día a día, tanto en el turno de día como de la 
noche. Esta información ha sido considerable para guardar fechas de eventos 
importantes, como mantenimientos o modificaciones de algún equipo nuevo o 
sustituto. 
 
Otro tipo de información existente, es la de carácter técnico como son los 
manuales de mantenimiento e información general de los equipos adquiridos a 
lo largo del desarrollo de la empresa. Cabe señalar que esta información es 
manejada principalmente por el Gerente de proyectos, otra parte por el Jefe del 
área de mantenimiento. 
 
El almacenamiento de manuales técnicos de los equipos principales y en 
general de la empresa se encuentra almacenado en estantes y repartido en las 
oficinas del jefe de mantenimiento y el gerente de proyectos. Estos manuales 
en su mayoría están en inglés y sólo el supervisor bajo la autorización de 
alguno de los 2 jefes puede hacer uso de los mismos, lo cual dificulta conseguir 
los manuales de los equipos en los momentos más necesitados y oportunos, 
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una vez utilizados son devueltos y por consiguiente otra vez se tendrá que 
volver a solicitar los manuales cada vez que se requieran de ellos. 
 
Con respecto a la organización y provecho que se le puede dar a la información 
técnica, se puede decir que, no existe en su totalidad, en la actualidad un 
detalle de componentes o repuestos de la gran mayoría de los equipos y más 
aún peor cuando se trata de equipos con tecnologías complejas. 
 
Cada vez que se aproxima un mantenimiento de algún tipo que necesite de 
repuestos originales y necesarios de importación, se hace una revisión en los 
manuales para así de esta manera hacer la lista de repuestos que se van a 
cambiar debido a que estos repuestos generalmente están codificados por 
cada vendedor de cada equipo. 
 
ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO REALIZADAS ACTUALMENTE 
 
Las actividades de mantenimiento que se realizan, en los equipos involucrados 
directamente con el proceso productivo, son las de mantenimiento correctivo, 
preventivo, predictivo, lubricación y limpieza ya sean en instalaciones o equipos 
debido a la gran cantidad de polvo que genera cada etapa del proceso 
productivo dando como resultado una disminución en la vida útil de cada 
equipo ya que no se logra cumplir con los programas de mantenimiento 
preventivo y predictivo. 
 
 108 
 
En general las actividades de mantenimiento que se realizan son de carácter 
correctivo por lo cual se requiere de una rápida atención al problema o fallo por 
lo que necesitaremos acceso rápido a las características del equipo (ya sean 
datos técnicos, planos de conexión, planos de ubicación, historial del equipo), 
como también a sus manuales, este último dependiendo de la gravedad del 
problema o fallo. 
 
AREA DE MANTENIMIENTO ELECTRICO - ELECTRONICO 
El área de mantenimiento se encuentra estructurado sobre la base del 
siguiente organigrama: 
 
GRÁFICO Nº 05 
ORGANIGRAMA DEL AREA DE MANTENIMIENTO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Calcesur 
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JEFE DEL ÁREA DE MANTENIMIENTO ELÉCTRICO – ELECTRÓNICO 
Su trabajo es velar por el buen desempeño de los equipos e instalaciones de la 
planta, atendiendo los requerimientos y problemas del área de producción 
principalmente, además de controlar y coordinar las actividades asignadas a 
cada supervisor de mantenimiento y las del planificador. Su jefe inmediato es el 
gerente general. 
 
SUPERVISOR ELÉCTRICO 
Se encarga de controlar y coordinar los mantenimientos preventivos y 
correctivos de todos los equipos que debe realizar su personal en el día a día.  
 
Tiene a su cargo personal técnico eléctrico que se encargan del control de los 
equipos del proceso productivo y de los equipos menos prioritarios de la 
empresa (luminarias, tomacorrientes).  
 
SUPERVISOR ELECTRÓNICO 
Se encarga de controlar y coordinar los mantenimientos preventivos y 
correctivos de todos los equipos que debe realizar su personal en el día a día. 
Tiene a su cargo ingenieros Instrumentistas que se encargan del control de los 
equipos del proceso productivo ya sean sensores y redes profibus. 
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SISTEMAS DE GESTIÓN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL 
Consiste en coordinar, dirigir y organizar los recursos materiales y flujos de 
información destinados al correcto funcionamiento, reparación y prolongación 
de la vida de los equipos, para que además de lograr el buen funcionamiento 
en las labores propias de mantenimiento se consiga una contención de gastos 
y la optimización de costes. 
 
La finalidad de toda empresa es gestionar y optimizar al máximo todos sus 
recursos con el fin de producir los bienes y servicios que permitan dar 
continuidad y expansión al negocio. El éxito de toda actividad empresarial 
depende de todas las partes que forman la estructura de una organización.  
 
Mantenimiento no es solo reparar. El incremento en los costes y la complejidad 
del mantenimiento, así como su efecto final en la producción, establece la 
necesidad de la planificación, administración y seguimiento de los procesos de 
mantenimiento. Para realizar esta tarea, se ha ido evolucionando en el tiempo 
pasando de sistemas manuales a sistemas de gestión del mantenimiento 
industrial. 
 
La mayoría de estos sistemas incluyen módulos básicos para identificación y 
codificación de activos, ordenes de trabajo, mantenimiento preventivo, historial 
de eventos de equipos, administración de compras y gestión de almacén de 
repuestos, así como herramientas para el análisis de la cantidad de información 
que genera el día a día de cualquier proceso industrial. Estos módulos básicos 
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pueden proporcionar los cimientos de un efectivo sistema de administración de 
mantenimiento. 
 
Identificar por qué y cómo los equipos se desgastan y fallan, permitirá a los 
responsables del mantenimiento desarrollar estrategias para tratar de eliminar 
las causas del fallo, en definitiva, eliminar tiempos de no producción.  
 
La decisión de informatizar el mantenimiento es una responsabilidad muy seria, 
implica imponer una disciplina de trabajo al grupo de técnicos de 
mantenimiento. 
 
Por otro lado, los datos de mantenimiento tendrían que ser extremadamente 
detallados y no provenientes de diferentes personas con diferentes criterios 
que utilizan nomenclaturas inconsistentes. 
 
Es necesario preparar formatos para estandarizar la información y asegurar 
que los datos sean lo más reales posible. Teniendo en cuenta esta 
consideración ya que la obtención de buenos resultados dependerá de cómo 
se han introducido los datos en el sistema. 
 
SISTEMAS DE GESTIÓN DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL DMSOFT 
 
DMSOFT mejorará el sistema de información para la gestión de mantenimiento. 
La información de lo que ocurre en las instalaciones es vital; hacerlo de forma 
manual requiere un gran esfuerzo en tiempo y en recursos, por tanto, un 
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sistema informatizado maneja toda la información que se genera de forma 
rápida y efectiva, éste sistema es capaz de dar la información que sea 
necesaria para mejorar los equipos y las instalaciones, finalmente, permitir 
planificar y programar eficientemente los trabajos de mantenimiento.  
 
Controlar el mantenimiento de todos los equipos puede ser una tarea 
desafiante. Aunque haya muchos programas de gestión de mantenimiento en 
el mercado, muy pocos ofrecen una interfaz y un sistema de trabajo realmente 
sencillos, que son cosas tan importantes como las características mismas 
presentes en la gestión de equipos.  
 
La gestión de mantenimiento es más fácil que nunca ya que puede almacenar 
una descripción, marca, modelo, número de serie, fotos, etc. y muchas cosas 
más por cada pieza del equipo.    
 
DMSOFT 
El presente software denominado “DMSOFT” diseñado exclusivamente para el 
área de mantenimiento eléctrico electrónico de la planta de Cal y Cemento Sur 
S.A se hizo con el objetivo de analizar, mejorar y optimizar los procedimientos 
que se realizan en el área de mantenimiento eléctrico - electrónico o al realizar 
un mantenimiento referente al área. 
 
En esencia el DMSOFT es una herramienta que ayuda en la gestión de los 
servicios de mantenimiento de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
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Básicamente es una base de datos exclusiva que contiene información sobre 
los equipos, componentes y sus operaciones de mantenimiento.  
 
Esta información sirve y es muy importante para que todas las tareas de 
mantenimiento se realicen de forma más segura y eficaz, así como también se 
empleara para la toma de decisiones. 
 
EL EQUIPO REQUERIDO PARA LA CONFIGURACIÓN MÍNIMA QUE 
REQUIERE EL SOFTWARE ES: 
Sistema Operativo de 32 / 64 Bits 
Windows 95/98/XP/2000/2003/Windows seven/Windows vista/Windows 8. 
Procesador Pentium III de 800 MHZ. 
500 MB de RAM / 1 GB RAM en adelante. 
Espacio en disco duro de 2 GB. 
Acceso a unidad de CD - ROM y/o Puertos UECV V. 2.0 en adelante. 
 
OBJETIVOS DE DM SOFT 
El objetivo principal de DMSOFT es ayudar a administrar la gestión de 
mantenimiento de una manera eficiente, manteniendo toda la información del 
área de mantenimiento eléctrico – electrónico documentada, accesible, 
organizada, detallada, precisa y rápida. 
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ESTRUCTURA GENERAL DMSOFT 
DMSOFT es un software para control y gestión del mantenimiento que ayuda a 
documentar y mantener organizada toda la información que requiera el área de 
mantenimiento eléctrico – electrónico de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
También mejora la eficiencia de los trabajos de mantenimiento, suministrando 
la mejor información integral para la toma de decisiones.  
 
A continuación, se hará una descripción generalizada de cada módulo a fin de 
lograr el conocimiento del sistema:  
 
PANTALLA DE INICIO. 
Al ingresar se muestra el siguiente cuadro, mostrándole 2 opciones; 
Administrador y Usuario. 
IMAGEN Nº 07 
PANTALLA DE INICIO DMSOFT 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT 
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Al ingresar como Administrador o Usuario deberá ingresar su nombre clave y 
contraseña. 
 
IMAGEN Nº 08 
PANTALLA DE INGRESO DMSOFT 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT 
 
 
Al presionar “ingresar” le mostrará el menú principal de DMSOFT el cual se 
encuentra en la parte superior. En ella se muestra las distintas áreas, 
conformadas por la planta de cal y cemento (100, 200, 300, 400)  
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IMAGEN Nº 09 
PANTALLA PRINCIPAL DMSOFT 
 
 Fuente: DMSOFT 
 
En el menú principal se muestran los botones de (instrumentos, motor, 
tablero, reporte de fallas, planos, reporte de inspección) con el fin de 
realizar una búsqueda más directa del elemento que se desea ubicar. 
 
Al presionar el botón principal se habilitara todas las pantallas para el acceso al 
área que se desea ingresar. 
IMAGEN Nº 10 
MENÚ PRINCIPAL DMSOFT 
 
Fuente: DMSOFT 
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En la parte superior izquierda, al presionar una de las distintas áreas (100, 200, 
300, 400) habilitara los que la conforman, inhabilitando el resto. 
Área 100: Habilita las 2 pantallas correspondientes al área en mención. 
 
IMAGEN Nº 11 
PANTALLA ÁREA 100 
 
Fuente: DMSOFT 
 
IMAGEN Nº 12 
PANTALLA ÁREA 200 
 
Área 200: Habilita las 4 pantallas correspondientes al área en mención. 
 
Fuente: DMSOFT 
Área 300: Habilita las 4 pantallas correspondientes al área en mención. 
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IMAGEN Nº 13 
PANTALLA ÁREA 300 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT 
 
Área 400: Habilita las 2 pantallas correspondientes al área en mención. 
 
IMAGEN Nº 14 
PANTALLA ÁREA 400 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT 
 
Si presiona una de las pantallas, se mostrará un cuadro completo de esa 
pantalla.  
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IMAGEN Nº 15 
PANTALLA ÁREA 100-A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: DMSOFT 
 
Como se muestra en la parte superior izquierda de la pantalla se tiene la 
posibilidad de acceder a las diferentes áreas. Así como acceder al (Botón del 
menú principal).  Y a los botones de Instrumentos, Motores y Tableros. 
Si se encuentra ubicados en el Cuadro del “Área 100”. Se muestras los 
botones de “Área 100-A” y “Área 100-B”, con el fin de acceder a cada una de 
las pantallas de la correspondiente área.  
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IMAGEN Nº 16 
PANTALLA ÁREA 100-B 
 
Fuente: DM SOFT 
 
IMAGEN Nº 17 
PANTALLA ÁREA 100-A TAGS 
Al seleccionar el Botón “VER TAGS”, muestra el Tag de cada equipo.  
 
Fuente: DMSOFT 
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Al seleccionar cualquiera de los tag o equipos que se resaltan de color verde se 
desglosara los componentes o elementos de dicho equipo.   
 
IMAGEN Nº 18 
PANTALLA ÁREA 100-A TAGS DESGLOCE 
 
 
Fuente: DMSOFT 
 
Al seleccionar uno de los componentes o elementos del equipo que se resaltan 
de color blanco nos llevara a otra ventana la cual nos mostrara información 
específica del componente.  
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IMAGEN Nº 19 
PANTALLA DE DATOS GENERALES 
 
 
Fuente: DMSOFT 
 
DESCRIPCIÓN DE OPCIONES DE LA PANTALLA DE DATOS GENERALES 
La pantalla de datos generales nos muestra en gran parte una imagen real del 
equipo más los datos que a primera vista son los más importantes y necesarios 
a la hora de realizar un mantenimiento o atender una falla. 
 
Botón de Búsqueda: En este módulo tenemos la opción de búsqueda de 
todos los equipos involucrados del área en mención con el fin de tener la 
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posibilidad de una búsqueda más precisa y rápida siempre en cuando se tenga 
en mente la codificación de los equipos en campo. 
 
Botón de Manuales: En este módulo tenemos la opción de ingresar a los 
manuales que se dispone del equipo seleccionado ya sean: 
 Manual de información general 
 Manual del equipo de fabrica 
 Manual de funcionamiento 
 
Botón de Planos: En este módulo tendremos la opción de acceder a los 
planos que se disponen de cada equipo los cuales pueden ser: 
 Planos P&ID básico. 
 Planos P&ID ubicación de instrumentos. 
 Planos de Lazos de control. 
 Planos de Control Y fuerza. 
 Hoja de flujos. 
 Diagrama unifilar. 
 Planos de Profibus. 
 Planos hidráulicos. 
 
Botón de imágenes o vistas: En este módulo tendremos la opción de 
visualizar las partes del equipo en mención además de poder visualizar más de 
2 imágenes específicas de cada equipo, en el cual vemos las siguientes 
opciones: 
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 Vista del instrumento del equipo 
 Vista de placa del equipo especifico 
 Vista general del equipo para una mejor ubicación 
 
Botón Ficha de Datos: En este módulo tendremos la opción de poder 
visualizar un formato de ficha de datos del equipo creado exclusivamente para 
cada equipo teniendo además las opciones de: 
 Poder visualizarlo en formato PDF, guardarlo en formato Excel y un 
botón de acceso rápido de ubicación del archivo en caso se requiera enviar 
a otros medios. 
 
Botón de configuración de Arranque: en este módulo tendremos la opción 
de acceder a los backups de configuración de los equipos para poder 
restablecerlos después de un mantenimiento. 
 
Reporte de Inspección: Este módulo está dedicado exclusivamente al registro 
de inspecciones de cada equipo, en el cual se registrarán todos los datos ya 
sean, temperatura, vibraciones, etc. Dichos datos se utilizarán para el análisis y 
programación de cada tipo de mantenimiento. 
 
Reporte de Fallos: Este módulo está dedicado exclusivamente para registrar y 
generar un historial de todas las causas de las fallas de cada equipo con el fin 
de poder tener información precisa y rápida a la hora de atender un fallo o 
mantenimiento de un equipo dándonos la ventaja de poder deducir cual fue la 
causa del fallo o darnos una tendencia de cuál sería la próxima falla. 
 125 
 
Finalmente tenemos los Botones de Modificar y Salir. 
 
Modificar: Este botón solo aparecerá cuando se ingrese al sistema como 
usuario ADMINISTRADOR el cual nos dará la opción de modificar los datos o 
parámetros que sean necesarios, así como también de ingresar nuevos datos 
en caso se haga un cambio del equipo. 
 
Salir: Este botón nos permitirá regresar a la pantalla principal dándonos la 
opción de poder elegir otras áreas o buscar otros equipos. De modo que 
nuestra búsqueda sea lo más rápida posible. 
 
BENEFICIOS DE UN SISTEMA DE GESTIÓN INDUSTRIAL 
La implantación del sistema, proporcionará beneficios fácilmente medibles, que 
justificarán el gran esfuerzo y recursos necesarios para ponerlo en marcha. 
Entre estos se incluirán: 
 
 Documentar toda la información de cada equipo existente en planta 
como, por ejemplo, planos diagramas, especificaciones, localización, 
datos del proveedor, etc. 
 Mantener un control total sobre la adquisición de repuestos justo a 
tiempo. 
 Mejor planificación y programación del trabajo 
 Mejores prácticas de mantenimiento preventivo y predictivo. 
 Posibilidad de monitorizar las tendencias en los equipos para reconocer 
las causas del fallo. 
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 Mejor análisis de la información para determinar las causas de los fallos. 
 Mejor nivel de información de mantenimiento, creación de base de datos 
histórica. 
 Mejoras en la calidad y productividad de la organización. 
 Incrementa la vida útil de los equipos. 
 Disminución de los tiempos de paro, mayor fiabilidad y disponibilidad. 
 Información actualizada, inmediata de todos los equipos del proceso 
productivo. 
 Ajuste de los planes de mantenimiento. 
 Mejor organización y disponibilidad de información histórica para 
consultas referentes a trabajos realizados y recursos utilizados. 
 Suministro de información procesada y tabulada de forma que pueda 
emplearse en la evaluación de resultados y servir de base para la 
correcta toma de decisiones. 
 Proveer de las facilidades necesarias para que el personal o nuevo 
personal del área de mantenimiento eléctrico - electrónico realicen el 
mantenimiento mínimo requerido en los equipos de manera eficiente. 
 
ALCANCES QUE NOS OFRECE DMSOFT 
Registro de Equipos:  
Registro de todos los equipos al detalle, brindándonos así toda la información 
por equipo, como por ejemplo imágenes, localizaciones, planos, 
especificaciones, etc. DMSOFT ofrece una interfaz intuitiva y versátil al permitir 
al usuario una adaptación rápida, eficiente y sencilla de manera que 
familiarizarnos con él no sea un problema y más al contrario sea una ventaja. 
 127 
 
Localización de Equipos: 
DMSOFT ofrece una interfaz tan sencilla he eficiente que ubicar un equipo no 
será ningún problema debido a que todo se encuentra estructurado y diseñado 
acorde a las instalaciones en planta (una perfecta imitación de lo que el usuario 
vería en campo), además el usuario podrá establecer filtros para ubicar los 
equipos de manera más sencilla he eficiente. 
 
Análisis de Fallas y Causas Raíz: 
Analizar el estado del equipo, porque se desgastan y fallan, ayudara a 
desarrollar estrategias para tratar de eliminar las causas del fallo. Esto gracias 
a que DMSOFT incluirá un registro de reportes (historial) de cada equipo al 
cual se le hará mantenimiento. 
 
Proveedores de Cada Equipo: 
DMSOFT contemplará información de proveedores y servicios por equipo, el 
usuario podrá consultar en línea la información según se requiera para poder 
llevar a cabo las tareas de mantenimiento. 
 
Registro de Datos de Inspecciones: 
Actualmente se vienen ejecutando trabajos de mantenimiento que implican la 
toma de datos o inspección de equipos, los cuales registran datos como, por 
ejemplo, medición de temperatura, vibraciones, etc. DMSOFT cuenta con un 
módulo el cual está diseñado para el registro de dichos datos el cual así mismo 
ayudara a la programación de tareas de mantenimiento. 
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Seguridad: 
Para obtener mayor seguridad DMSOFT permite dar acceso total o limitado a 
cada usuario que utilice el software, generando así acceso a diferentes 
módulos y ejecutar funciones determinadas según el tipo de usuario. 
 
OTROS SOFTWARES DE GESTIÓN DE MANTENIMIENTO 
La mayoría de los softwares que existen en el mercado actual que realmente 
cumplan su función son de pago e incluso pago por módulos los cuales hacen 
que su implementación tenga un costo altísimo el cual genera dudas o incluso 
impide que las empresas no se atrevan a implementar estos softwares de 
gestión de mantenimiento industrial ya que algunos requieren la capacitación 
del personal que va a manejar estos softwares incrementando aún más los 
costos de implementar estos softwares. 
 
Actualmente existen una gran variedad de softwares de gestión de 
mantenimiento, tanto se software libre como de pago, entre las más conocidas 
tenemos: 
 
MAINTENANCE PRO (SOFTWARE PARA LA ADMINISTRACION DE 
MANTENIMIENTO) 
Maintenance Pro es un sistema de mantenimiento preventivo integral 
predictiva, inventarios y la gestión de órdenes de trabajo disponible dentro de 
su suite. El software viene con un conjunto predefinido de servicios, permite 
listas personalizadas y horarias, además de contar con 200 iconos que los 
usuarios pueden asignar específicamente a los equipos. 
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 Este software lo podemos encontrar en su versión gratuita de prueba por 
un mes como también lo podemos comprar ya que posee un costo más 
cómodo pero que a su vez cuenta con menos opciones de 
personalización lo cual más que dificultar el registro de información 
genera problemas a la hora de analizar un historial de algún equipo ya 
que este no registra algunos datos como se quisiera, la empresa o 
equipos que se registren tendrán que adecuarse  a las opciones que 
este software brinda, no es un mal software pero no se adecua a las 
características que se requiere en el área de mantenimiento eléctrico de 
la planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
 
MP SOFTWARE PARA CONTROL Y ADMINISTRACIÓN DE MANTENIMIENTO 
El MP es un software profesional para control y administración del 
mantenimiento que le ayudara a mantener organizada toda la información que 
requiere su departamento de mantenimiento. 
 
 Este es otro software de pago con un costo altísimo el cual requiere de 
una previa capacitación para su uso debido a que cuenta con muchas 
herramientas o módulos pero que a su vez todas las empresas que lo 
adquieran tendrán que adecuar sus equipos o instalaciones a las 
características que este software dispone para su registro y demás 
funciones dando así limitantes a la hora de registrar información de cada 
equipo lo cual se vería reflejado en la poca información que almacena 
por cada equipo. 
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RENOVE – GEM  
RENOVETEC ha desarrollado el programa RENOVE-GEM, un software de 
descarga gratuita por un mes que permite la gestión del mantenimiento de 
plantas. El software es sencillo y práctico, y está orientado a pequeñas, 
medianas y grandes empresas que prefieren invertir en herramientas y bienes 
de equipo antes que en programas informáticos de dudosa rentabilidad. Se ha 
desarrollado para que pueda manejarse de forma intuitiva y sencilla, pero a la 
vez se ha dotado con una potente herramienta de búsqueda que permite filtrar 
y exportar cualquier información contenida en su base de datos permitiendo la 
confección de informes a medida, que pueden ser realizados por el propio 
usuario. 
 
 Al igual que los anteriormente mencionados softwares este es un 
software de pago pasado el periodo de prueba, un poco más accesible 
que los demás softwares, pero que se diferencia de las demás por ser 
un poco más sencillo y contar con una estructura de árbol jerárquico 
para el registro de sus equipos. Al ser un software más sencillo este opta 
por tener menos opciones en cuanto a características al momento de 
registrar un equipo lo cual también limita las opciones de información 
que se requiere almacenar de cada equipo. 
 
POR QUE SE ESTA APOSTANDO DMSOFT 
DMSOFT a comparación de otros softwares tiene la ventaja de estar elaborada 
y creada acorde a las necesidades y expectativas del área de mantenimiento 
en la planta de cal y cemento teniendo en cuenta las localizaciones, 
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características, diseño de planta, instalaciones e información detallada que 
muestra de cada equipo existente en planta. 
 
A diferencia otros softwares no cumplen con las necesidades ni superan las 
expectativas del área de mantenimiento y peor aún se tendría que adecuar las 
instalaciones y características de cada equipo a lo que otros softwares 
requerirían, con DMSOFT es todo lo contrario es el software quien se adecua a 
las instalaciones de planta y características de los equipos cumpliendo así con 
las expectativas del área de mantenimiento eléctrico electrónico. 
 
DMSOFT es un software con diseño exclusivo para la planta de Cal y Cemento 
Sur S.A. exclusivo por que ha sido diseñado de acuerdo a las características, 
dimensiones, localizaciones e incluso forma de cada equipo instalado en 
planta. 
 
Desde su concepción inicial la filosofía de diseño permite afirmar que DMSOFT 
reúne dos perfiles básicos, simplicidad y facilidad de uso, lo que hace que 
DMSOFT sea la herramienta precisa para la gestión de mantenimiento 
industrial del área de mantenimiento eléctrico electrónico de la planta de Cal y 
Cemento Sur S.A. 
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DESARROLLO DE DMSOFT 
En el desarrollo de DMSOFT se emprendió la tarea de revisar minuciosamente 
y al detalle cada proceso de DMSOFT analizando a fondo todo aquello que 
pudiera mejorarse. De igual manera se revisó todos y cada uno de los equipos 
instalados en planta levantando informes de los datos y estados. 
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ANEXOS 
 
 
 Encuesta de eficiencia para el área de mantenimiento eléctrico – electrónico 
de la planta de Cal y Cemento Sur S.A. 
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Apellidos y Nombres: ……………………………………………………………………. 
 
Cargo: ……………………………….   Experiencia: .....................   Fecha: ………….... 
 
La presente encuesta se realizó como instrumento de investigación el cual tiene por 
objetivo identificar la eficiencia en el área del mantenimiento eléctrico – electrónico, 
para tener claridad, sobre la situación actual. 
 
La presente encuesta está dirigido a todo el personal del área de mantenimiento eléctrico 
– electrónico, el cual consta de 3 preguntas, las cuales deben ser leídas y contestadas 
cuidadosamente. 
 
Marque con un aspa (x) la respuesta que considere correcta. 
 
PREGUNTAS: 
 
1. ¿Cree usted que existe un buen nivel de eficiencia en la prevención de riesgos de 
paradas o fallas en los equipos de la planta de Cal y Cemento sur S.A.? 
                          
                                 SI (  )                       NO (  )                   A VECES (  ) 
 
2. ¿Cree usted que la aplicación del software DMSOFT es eficiente al momento y 
durante la realización de un mantenimiento en los equipos de la planta de Cal y 
Cemento Sur S.A.? 
 
                                 SI (  )                       NO (  )                   A VECES (  ) 
 
3. ¿Cree usted que la línea de producción es eficiente de acuerdo a la capacidad de 
los equipos de la planta de Cal y Cemento Sur S.A.? 
 
                                 SI (  )                       NO (  )                   A VECES (  ) 
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